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Resumen

El presente documento detalla la metodologia y actividades realizadas para controlar y
reducir los porcentajes de mermas y productos de segunda calidad en base a
herramientas de mejora continua, herramientas de calidad y del Lean Manufacturing, asi

como la realizacién de un evento Kaizen.

Los porcentajes de mermas y productos de segunda calidad causan muchos problemas
dentro y fuera de la empresa, durante afios este problema ha prevalecido debido a
diferentes factores especificamente de proceso que afectan el rendimiento de las

maquinas como la confianza del cliente final.
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5.- Introduccién

La industria textil en el estado de Aguascalientes se ha visto opacada por la industria
automotriz desde hace varios afos, dejando de lado su capacidad para mejorar su
produccion enfocandose exclusivamente en la maquila, esto quiere decir que debe de
ser aun mas competitiva a nivel nacional e internacional, mejorando los procesos,
aplicando estrategias de mejora continua y, sobre todo, mejorando su calidad. El
proyecto “Control de proceso en planta: Control y reduccion de mermas, segundas” fue
desarrollado en la empresa Union Textil Internacional S.A. de C.V. ubicada en la ciudad
de Aguascalientes, Ags. De giro textil. Este proyecto nace de la necesidad de reducir los
altos porcentajes de mermas y de productos de segunda calidad que impactan
significativamente a esta empresa desde hace ya varios afios, desde causar pérdidas
econdmicas muy altas abaratando los costos de produccion de productos de segunda,
creando cuellos de botella durante la produccién y causando la insatisfaccion del cliente

en el producto final.

A lo largo de varios afios, Union Textil se certifico en el sistema 1SO 9001 logrando
estandares de calidad buenos en sus procesos y productos, sin embargo, al pasar de los
afos estos estandares de calidad fueron en descenso y la certificacion lamentablemente
se perdio. Obligando a Union Textil al desarrollo de mejoras para recuperar la calidad en

cada una de sus areas.

En el presente documento se detalla la metodologia utilizada para combatir estas
probleméticas, se comenzé con la descripcion de la empresa donde se llevo a cabo el
desarrollo del proyecto, asi como el area especifica donde se trabajo, se plantearon los
objetivos generales y especificos del proyecto que sirvieron para conocer el avance del
este, los problemas a priorizar y la justificacion del porqué se realizé este proyecto. El
capitulo 3 “Marco Tedrico” contiene las bases tedricas, definiciones y herramientas en
las cuales se desarroll6 toda la metodologia. El capitulo 4 “Desarrollo” habla de las
actividades que se llevaron a cabo, asi como los pasos a implementar para el desarrollo
del capitulo 5 llamado “Resultados” donde se exponen de manera clara la metodologia

utilizada, todo el analisis y el desarrollo de estrategias de mejora continuas en base a
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herramientas de calidad para la resolucion de los objetivos planteados. En el capitulo 6
“‘Conclusiones” se detalla de forma breve las interpretaciones de los resultados
obtenidos, la respuesta a los problemas planteados, asi como las limitaciones del
proyecto y las dificultades del mismo. En el capitulo 7 “Competencias desarrolladas”
explica en forma de lista las competencias aplicadas y desarrolladas para llevar a cabo
el proyecto de manera satisfactoria. En el capitulo 8 se encuentran las fuentes y por

altimo en el capitulo 9 los anexos.
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6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
residente.

Unién Textil Internacional S.A. de C.V. es una empresa mexicana de giro textil fundada
en 1976 dedicada principalmente a la elaboracion, preparacion y acabado de fibras
blandas. Con dos plantas en Aguascalientes, una enfocada a la elaboracion de las fibras
y otra exclusivamente a la venta, se dedica a exportar diferentes tipos de hilos y
estambres por toda la republica mexicana y al extranjero. Sus principales productos son
estambres de tipo Rubi, Angora, Angel, Firenze, Bicofil, entre otros. Union Textil
Internacional S.A. de C.V. se compone de cuatro gerencias y una direccién general, estas

son.

- Direccion general: Dirigir la empresa hacia su mision por medio del cumplimiento
cabal de su vision, administrando los recursos economicos, materiales y humanos
eficazmente. Atendiendo las necesidades del personal y requerimientos de
calidad en los clientes.

- Gerencia de Produccién: Administrar el area de produccion asegurando la calidad
de los productos manufacturados de acuerdo a las especificaciones del cliente.

- Gerencia de Contraloria: Administrar los departamentos de contabilidad, costos,
finanzas, fiscal y desarrollo de personal de acuerdo a los objetivos de la empresa,
optimizando, vigilando, impulsando y manteniendo los recursos de las areas a su
cargo.

- Gerencia de Aseguramiento de Calidad: Asegurar la calidad de productos y
servicios por medio de los controles establecidos que monitorean el proceso de
fabricacion para identificar y rastrear el producto en donde se requiera.

- Gerencia de Ventas: Administrar las ventas traduciendo las necesidades del

cliente en un producto y servicio de calidad.

Principalmente el area a trabajar es dentro de la primera planta, llamada Planta Norte
dentro del area de Produccion, esta se compone de 18 procesos principales para la

transformacién de materia prima a producto terminado, las cuales son:
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1 - Recibo de materia prima: Se recibe la fibra en presentacion de pacas, cada paca tiene
10 bobinas, aqui se hace una inspeccién al producto que llega, que si se autoriza trabajar

esta lista para pasar al primer proceso de produccion.

2 - Preparaciones; Consta de tres maquinas ler paso, 2° paso y 3er paso. Aqui la funcién
es paralelizar las fibras en base a estirar, dar un peso deseado, a conveniencia para que

pueda seguir procesandose en el siguiente proceso, frotador y/o Mechera.

3 - Frotador: El objetivo para esta maquina es estirar la fibra para darle un peso deseado
y se pueda procesar este material en el area de continuas. Aqui como su nhombre lo dice,
frota (Falsa torsion) el material para darle una consistencia y sea manejable, al producto

gue sale de esta maquina se le da el nombre de Pabilo.

4 - Mechera: Hace la misma funciéon que el frotador, Unicamente que este hace una

diferencia el producto que sale (Pabilo). Este si tiene una torsion efectiva.

5 - Continuas: En estas maquinas se alimenta el material obtenido del frotador y en base
a estirar el pabilo y dando una torsién, se obtiene ya un hilo en presentacién de una

canilla.

6 - Desalojo: Una vez que salié el material de las continuas pasamos a vaciar el hilo de
las canillas y se pasa a conos, ademas en esta area se purga el hilo, para eliminar algun

problema que este tuviera.

7 - Reunido: En esta area el objetivo el juntar a dos, tres 0 mas cabos el material, segin
las caracteristicas que deba de llevar.

8 - Torzales: Una vez que salié del reunido el material, pasa a torzales en donde el

objetivo es dar torsion.

9 - Madejeras: El material que proviene de torzales se pasa a hacer madejas
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10 - Vaporizado: Objetivo, vaporizar el material para obtener un hilo esponjado

11 - Tefido y/o estampado: Después de vaporizar el hilo pasa a esta area en donde se

le da el color al material segun tono requerido.

12 - Centrifugado: Después que salié el material de las maquinas de tefiido, pasamos a

centrifugar el material para eliminar el exceso de agua.

13 - Secador: Una vez que fue centrifugado el material, pasamos a secarlo.

14 - Enconado Final: Después del secado del material lo pasamos de madeja a conos

en esta area.
15 - Perchado: El material que por su caracteristica deba pasar a esta area, lo que se
hace aqui es percharlo, afelparlo, sacarle pelo y la presentacion final aqui es en forma

de queso.

16 - Empaque final: Objetivo, empacar el material que proviene del area de enconado

final y o perchas.

17 - Pesado De empaque final: Pesar todo el material que haya sido empacado como
producto terminado

18 - Almacén de producto terminado: Recibe y almacena el producto terminado que fue

pesado. Final del proceso de fabricacion.

En la figuran 2.1 se presenta un diagrama de flujo con el proceso descrito anteriormente.
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Figura 2.1 Diagrama de flujo de produccion de UNITEX
Mision:
Proporcionar bienestar en el mercado de la merceria, tejido, bordado y del vestir,
ofreciendo calidad en textura, colorido y disefio con un espiritu de servicio.
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Vision:
En el 2021 ser reconocidos cono la mejor marca en el mercado nacional, siendo un

motivo de orgullo para nuestros clientes, colaboradores, socios y sociedad en general.

Organigrama:

En la figura 2.2 se presenta el organigrama de Unién Textil encabezado por el director
general Enrique Lopez Pérez Maldonado y en niveles jerarquicos a las distintas areas

dentro de la empresa.

AM-PSC-51-01

UNITEX REVISION: A
@ UN’ TE X FECHA DE REVISIGN: D1/0CT/20
; . ORGANIGRAMA DE UNITEX RESPONSABLE: REP. DE LA DIRECCION
_ HOUA: mE:

||||||
.......
.....

eoocioe

Elabord Butorizd
Mireya Guadalupe De Luna Enrique Lopes Pérer
REP. DE L DIRECCION DIRECTOR GENERAL

Figura 2.2 Organigrama UNITEX

Principales Clientes de Unién Textil Internacional S.A. de C.V:

Los principales clientes se engloban dentro de 5 estados dentro de la republica
mexicana, en el estado de Tlaxcala: Roberto Uribe Alvarez. En la CDMX: Sergio Said,
Omar Said y Laura Angélica Sanchez. En Querétaro: Monica Saldafia. En el Estado de
México: Mercedes Olvera y en Tlaxcala: Enrique Huerta.
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

En Union Textil Internacional S.A. de C.V. desde 1995 ha mantenido alto sus indices de
produccién de primera calidad y en el margen los porcentajes de segundas y mermas.
Desde 1996 la empresa comenz a capacitarse y a reunir los requisitos correspondientes
para aplicar a una certificacion ISO 9000 con el fin de poder exportar sus productos al
extranjero y abarcar el mercado europeo con productos de primera calidad. Finalmente,
para el afio 1999 obtuvieron esta certificacion donde fue un parteaguas para el modelo

de mejora continua en cada uno de sus departamentos.

Desafortunadamente desde el 2006 se ha ido descuidando el modelo de mejora continua
gue los mantenia con la certificacion 1ISO 9000, obligandolos a dejarlo de lado y no
renovar la certificacion, perdiéndola después de 7 afios de estar trabajando con ella. El
motivo principal fue una combinacion de varios factores que terminaron dafiando la parte
medular de la empresa, desde rotacion del personal, falta de mantenimiento de los
equipos y maquinaria, falta de capacitacion, operarios mal acostumbrados, etc.

Con el paso de los afios estos problemas solamente se han ido agravando llegando a
reclamos por parte de los clientes, problemas dentro de la empresa, abaratando la venta
de ciertos productos. Todo esto desencadeno el problema principal que se tiene

actualmente, el problema de segundas o producto de segunda calidad.

Actualmente, el porcentaje de productos de segunda calidad supera el 0.6% establecido
(el promedio actual hasta agosto del 2020 es por encima del 2.5%) y a su vez, un
segundo problema ha sido el aumento en el porcentaje de mermas establecido en 3.5%
(el promedio actual hasta agosto del 2020 es de 4.5%). Las causas de estos dos
problemas son hasta el momento aproximadas, pero aun desconocidas para atacarlas
directamente. La principal meta es encontrar las causas que originan estos porcentajes
gue han afectado a la empresa por varios afios para tratar de disminuirlos y mantenerlos
dentro de los porcentajes establecidos. Estos problemas han afectado de manera
significativa al rendimiento y aumentando costos de produccion en relacion a los precios

de venta.
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8. Justificacion

Es importante reducir los altos porcentajes de mermas y productos de segunda calidad
debido que estos son un claro indicador de deficiencias en el proceso. Las segundas son
de vital importancia resolverlas a lo largo del proceso de produccion, estas afectan
significativamente la confianza del consumidor, su distribucién y exportaciéon, asi como
su bajisimo precio de venta al publico con la finalidad de recuperar el costo de inversion
en su elaboracion, a pesar de que se clasifica un producto de segunda y otro de primera,
no se entrega al publico directamente hasta clasificarlo, pero, aun asi, las pérdidas

econdmicas van en aumento.

Las mermas, por su parte, necesitan ser controladas para evitar desperdicios de material
en buen estado por errores humanos, en maquinas, por mantenimiento, mala
organizacion, etc. Indican un mal desarrollo dentro de los procesos donde las partes mas
afectadas son la perdida excesiva e innecesaria de material, esto implica gastos
significativos en materia prima y productos importados de gran costo para la empresa.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Obijetivo General:

El proyecto Control de proceso en planta: Control y reduccion de mermas, segundas;
tiene como objetivo general utilizar las diferentes técnicas y métodos de la Manufactura
Esbelta para atacar los diferentes factores que afectan la calidad de la hilatura durante
todo el proceso de produccion, apoyandose en herramientas de calidad y en eventos
Kaizen, con la finalidad de poder reducir el porcentaje de segundas menor a 0.6% y de
subproducto menor a 3.5% en la entrega de producto terminado.

Obijetivos Especificos:

I.  Controlar los procedimientos establecidos para la elaboracion, preparacion y
acabado de fibras blandas en cada una de los procesos dentro del area de
produccion con el fin de mantener los parametros dentro de especificacion.

II. Reducir el porcentaje de segundas a 0.6% y mermas a 3.5% de producto
terminado aplicando las medidas necesarias para combatir estas debilidades.

lll.  Promover diferentes acciones en base a técnicas y herramientas aplicadas en la
metodologia Kaizen que incentiven al desarrollo de una conducta de buena cultura

de cero defectos desde puestos operacionales hasta altos mandos.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO
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10. Marco Tedrico (fundamentos tedéricos).

Para comprender el tema propuesto en el tema de investigacidn, es necesario conocer
el origen de estos términos, asi como sus antecedentes y fundamentos tedricos con el

fin de esclarecer las ideas y metodologias aplicables a este proyecto.

Proceso

Segun menciona Krajewski en su libro Administracion de Operaciones: Procesos y
Cadenas de Valor, “Un proceso es cualquier actividad o grupos de actividades en las que
se transforman uno o mas insumos para obtener uno o mas productos para los clientes”
(Krajewski, 2008, p. 4). Para poder profundizar sobre el tema es necesario consultar lo
gue menciona D’Alessio en su libro Administracion y Direccion de la Produccion, “Todo
proceso tiene que verse como el conjunto de actividades que toman una entrada
(insumos/costos) y la convierten en una salida (productos/beneficios), con el
consiguiente valor agregado, que es lo que dara una de las ventajas competitivas mas
importantes a la organizacion y la diferenciard de otras empresas que produzcan lo
mismo” (D’Alessio, 2004, p. 8)

En la figura 3.1 se muestran las entradas y salidas que menciona D’Alessio. Asimismo,
agrega “Un factor que afecta la ejecucion del proceso es la relacion que existe entre la
tecnologia con que cuentan los activos del proceso y el conocimiento y capacitacion

necesarios de las personas para manejarlos: operarlos y mantenerlos”

Indirectos

(materiales) l

P
R 8 |-Materiales
0 g directos PROCESO DE C
v 2 |-personas TRASFORMACION L
E (VALOR AGREGADO) Productos 1
R —

b E
E PLANTA TRABAJO
D (ACTIVOS) (MANO DE OBRA) Bien fisico: materiales N
o Servicio : personas T
R Tecnologia Conocimiento E

(Know-how) S

E 1 Curva de aprendizaje \‘
S s o experiencia ="

l CONTROL

RETROALIMENTACION

Figura 3.1 Proceso productivo de operaciones
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Mejora de Procesos

La mejora en los procesos es de suma importancia para mantener los procesos bajo
control, evitando la variabilidad y recogiendo informacion para gestionar los procesos de
manera correcta, logrando los objetivos propuestos y consiguiendo un producto

terminado acorde con las exigencias de calidad y necesidades de los clientes.

Esta mejora comienza con la administracion de operaciones que segun Krajewski (2008,
p.18) esta parte se centra en analizar los procesos y como pueden mejorarse para
alcanzar las metas de la estrategia de operaciones. Estas se dividen en 6 pasos
importantes:

1- Identificar la oportunidad

2- Definir el alcance

3- Documentar el proceso

4- Evaluar el rendimiento

5- Redisefar el proceso

6- Implementar los cambios

Aplicando estos pasos importantes, podemos llegar a la conclusion de que habra una
mejora dentro del proceso de manera estructural, es decir, servira cuando el proceso es
deficiente o no cuenta con un control adecuado. Por otra parte, se pueden obtener
mejoras en el funcionamiento, es decir, que mejore en la eficiencia y eficacia en la

magquinaria y equipos para aumentar productividad y lograr un proceso mas 6ptimo.

Para realizar una mejora puede ser necesario aplicar la reingenieria de procesos.

e Reingenieria de Procesos
Para comprender el término reingenieria de procesos es preciso conocer el
significado de reingenieria. Segun Krajewski (2008, p. 141) el término reingenieria
se refiere a la reconsideracion fundamental y el redisefio radical de los procesos
para mejorar drasticamente el desempefio en términos de costo, calidad, servicio
y rapidez. Asimismo, la reingenieria de procesos es una especie de reinvencion,

mas que un mejoramiento gradual.
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Krajewski (2008) enfoca la reingenieria a proceso centrales y criticos para el

cambio radical siempre a beneficio de la empresa. Para esto, englobd 6 areas

importantes a tomar en cuenta donde aplicar la reingenieria:

1-

Procesos criticos: El interés de la reingenieria debe centrarse en los procesos
fundamentales del negocio, y no en departamentos funcionales, como los de
compras o marketing. Es mas importante suprimir actividades innecesarias de

trabajo y supervisién que preocuparse por defender el territorio.

Liderazgo fuerte: Los altos ejecutivos deben aportar un liderazgo fuerte para
gue la reingenieria tenga éxito. De lo contrario, el escepticismo, la resistencia
y las fronteras entre los departamentos puede obstaculizar los cambios
radicales.

Equipos interdisciplinarios: Un equipo constituido por miembros de cada una
de las areas funcionales afectadas por el cambio de proceso se encarga de

llevar a cabo el proyecto de reingenieria.

Tecnologia informatica: En los proyectos de reingenieria se disefian procesos
en torno a flujos de informacién, datos en base a la tecnologia para

desempeiiar sus tareas.

Filosofia de “borrén y cuenta nueva”: Para aplicar esta filosofia es necesario
tomar como punto de partida la forma en la que el cliente desea tratar con la

compaiiia. Esto, asegurara la orientacion enfocada al cliente.

Andlisis de procesos: Comprender cosas acerca del proceso actual, tales
como, qué produce, cdmo se desempefia y que factores lo afectan, puede

revelar areas en las cuales una nueva forma de pensar redundara en los
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mayores beneficios. Analizando, cada procedimiento que interviene en cada
proceso, registrando paso a paso para después eliminarlo si no es realmente

necesario.

Analisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF)

Segun Socconini (2008, p. 223), el AMEF es una herramienta poderosa que permite

identificar fallas en productos y procesos y evaluar objetivamente sus efectos, causas y
elementos de deteccibn para evitar su ocurrencia y a su vez, tener un método
documentado de prevencion.
Existen diferentes tipos de AMEF para cada necesidad:
- Producto: Sirve para detectar posibles fallas en el disefio de productos y
anticiparse al efecto que puedan tener en el usuario o proceso de fabricacion.
- Proceso: Es un analisis de las fallas que pueden suceder en cada etapa del
proceso y se utiliza para prevenir que esas fallas tengan efectos negativos en
el usuario del producto o servicio 0 en etapas posteriores del proceso.
- Sistemas: Se utiliza en el disefio del software para anticipar fallas en su
funcionamiento.
- Varios: Existen AMEF para muchos otros tipos de fallas que generen efectos
negativos y cuyas causas deban documentarse para anticipar problemas.
Para llevar a cabo un AMEF de forma correcta es necesario comprender los
siguientes puntos propuestos por Socconini (2008).
- Desarrollar el mapa de proceso.
- Formar un equipo de trabajo y documentar el proceso, el producto,
etcétera.
- Determinar los pasos criticos del proceso.
- Determinar las fallas potenciales de cada paso, definir los efectos de las
fallas y evaluar su nivel de severidad.
- Indicar las causas de cada falla y evaluar la ocurrencia de las fallas.
- Indicar los controles que se tienen para detectar fallas y evaluarlas.
- Obtener el niumero de prioridad para cada falla y tomar decisiones.

- Emprender acciones preventivas, correctivas o de mejora.
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Manufactura Esbelta

Para Socconini (2008, p. 11) “Lean Manufacturing (manufactura esbelta o agil) es el
nombre que recibe el sistema Just In Time en occidente. También se ha llamado
Manufactura de Clase Mundial y Sistema de Produccion Toyota.

Se puede definir como un proceso continuo y sistemético de identificacion y eliminacién
del desperdicio o excesos, entendiendo como exceso toda aquella actividad que no
agrega valor en un proceso, pero si costo y trabajo.

El poder de Lean Manufacturing radica en descubrir continuamente en toda empresa

aquellas oportunidades de mejora que estan escondidas.”

Mejora Continua 0 Kaizen

Kaizen, segun Socconini (2008, p. 129) “es una forma poderosa de hacer mejoras en
todos los niveles de la organizacién, y hoy en dia la practican corporaciones lideres de
todo el mundo. Su principal utilidad radica en su aplicacion gradual y ordenada, que
implica el trabajo conjunto de todas las personas en la empresa para hacer cambios sin

hacer grandes inversiones de capital.”

En otras palabras, “un evento Kaizen es una cadena de acciones realizadas por equipos
de trabajo cuyo objetivo es mejorar los resultados de los procesos existentes... Los
eventos Kaizen resultan efectivos para mejorar rapidamente un proceso mediante la
implementacion de herramientas que ayudan a:

- Reducir los desperdicios (menos mudas)

- Mejorar la calidad y reducir la variabilidad (menos muras)

- Mejorar las condiciones de trabajo (menos muris)

Los eventos Kaizen se llevan a cabo cuando:

- Existe un problema de calidad

- Queremos mejorar la distribucion de las areas

- Necesitamos reducir el tiempo de preparacion de las maquinas

- Necesitamos disminuir el tiempo de entrega a los clientes (internos y

externos)

- Deseamos reducir los gastos de operacion
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- Necesitamos mejorar el orden y la limpieza

- Queremos reducir la variabilidad de una caracteristica de calidad

- Deseamos hacer mas eficiente el uso de los equipos” (Socconini, 2010, p.
130-131)

Just In Time

Chase (2009, p. 16) afirma que “la produccion Justo-a-Tiempo (JIT) fue el mayor avance
en la filosofia de la manufactura. El JIT, introducido por los japoneses, consiste en un
conjunto integral de actividades que tiene por objeto la produccién de grandes volimenes
utilizando inventarios minimos de partes que llegan a la estacién de trabajo justo cuando

se necesitan.”
Por otro lado, Krajewski (2008, p.348) tiene “la conviccion de que es posible eliminar el

desperdicio mediante la reduccién de la capacidad o inventario innecesarios y la

eliminacién de las actividades que no agregan valor a las operaciones”.

Técnicas de Manufactura Esbelta

Las caracteristicas que tiene la manufactura esbelta es que es un conjunto de métodos
y técnicas enfocadas a la mejora continua a través de los procesos dentro de una
organizacion. De acuerdo a Krajewski (2008, p. 349) existen 2 métodos o técnicas que
permiten enfocarse al flujo de trabajo, estos son el “método de empuje: Método en el que
la produccion del articulo se adelanta a las necesidades del cliente.” Ejemplo: en un bufet
se utiliza a menudo el método de empuje, ya que se necesitan preparar alimentos y
tenerlos listos antes de que el cliente ordene. Asi el cliente tiene una variedad de
opciones en el momento que lo requiera. Por otro lado, existe el “Método de tirébn: Método
en el que la demanda del cliente activa la produccion del servicio o articulo.” Ejemplo: en
un restaurante se cuenta con un menu donde los alimentos se preparan al momento que
se es pedida la orden, es decir, el cliente activa la produccion de ciertos alimentos que

desea consumir. Estos dos métodos también se le llaman Push & Pull.
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Herramientas de Ingenieria

El utilizar herramientas de ingenieria es fundamental para poder tener una mejor
comprension de los procesos y tomar decisiones en cuanto a las mejoras que se logran
obtener. Estas herramientas se caracterizan por ser visuales y sencillas de entender,
ademas tienen la ventaja de adaptarse a cualquier proceso. En resumen, nos facilitan la

comprension del proceso o procedimiento a tratar.

Diagrama de Flujo

“Un diagrama de flujo detalla el flujo de informacion, clientes, equipo o materiales a través
de los distintos pasos de un proceso. Los diagramas de flujo no tienen un formato preciso
y por lo general se trazan con cuadros, y con lineas y flechas para indicar las secuencias”
(Krajewski, 2008, p. 156). En la figura 3.2 se muestra un ejemplo de un diagrama de flujo

del proceso de ventas de una empresa de consultoria.

Contacto de
marketing : )
Ventas: Propuesta de Conversacidn
conversacion anteproyectos de seguimiento
inicial de ventas o entre el cliente
con el cliente consultoria y ventas
Contacto I
de ventas
| Mo/ ila propuesta
| estd completa?
Y
Consultoria: T Conversacitn
Contacto de conversacitn t:” s de sequimiento
consultoria ~| inicial con - :“ F'm‘rl ” 51 entre el cliente !
el cliente ECUEURINE y consultaria Proceso anidado:
aceptaciin del
cliente y entrega
del servicio
Linea de visibilidad
5'3‘1'-”""5";: por Facturacidn al Contabilidad,
parte | cliente por parte ventas o consultoria
':Tetan':;'::d- r de: contabilidad, genera
e ventas o consultoria la factura definitiva

Figura 3.2 Diagrama de flujo del proceso de ventas de una empresa de consultoria

recibido?
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Diagrama de Pareto

“El concepto de Pareto, conocido como la regla 80-20, sostiene que el 80% de la
actividad es causada por el 20% de los factores. Con sdélo concentrarse en el 20% de los
factores, los gerentes pueden atacar el 80% de los problemas de calidad. Esos pocos
factores vitales pueden identificarse por medio de un grafico de Pareto, es decir, un
gréfico de barras en el que los factores estan representados a lo largo del eje horizontal,
por orden decreciente de frecuencia. El grafico tiene dos ejes verticales, uno a la
izquierda que ilustra la frecuencia y el otro a la derecha, que muestran el porcentaje
acumulativo de dicha frecuencia. La curva de frecuencia acumulativa identifica los pocos
factores vitales que requieren la atencion inmediata de la gerencia.” (Krajewski, 2008, p.

163-164). En la figura 3.3 se muestra un ejemplo de un grafico de Pareto.

Grafico de Pareto (42 + 20)

— x 100% = 69.7%
e 89
100.08
B00% =
=
2
B 60.0% 3
8 2
3 400% E
8
20,0% <
0.0%
Servicio Mesas Camarero Humo en Comida
lento apretujadas descortés el ambiente fria

Nombre del defecto

Figura 3.3 Ejemplo de un gréfico de Pareto

Diagrama Causa-Efecto (Ishikawa)

“Una forma de identificar un problema de disefio consiste en crear un diagrama de causa
y efecto, que relaciona un problema clave de desempefio con sus posibles causas.
Desarrollado por Kaoru Ishikawa, este tipo de diagrama ayuda a la gerencia establecer

una relacion directa entre las desconexiones y las operaciones donde estas se originan.”
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(Krajewski, 2008, p. 165). En la figura 3.4 se muestra un ejemplo de un diagrama causa-
efecto aplicado a los retrasos en la salida de vuelos.
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Hmsusparuﬂimae’re;\‘- \ LS =
\ \Relrasns del personal de vuelo
A \ Fetrasos en
Ia salida de
El equipaje llega con refraso al avidn /Mo ze anuncizn debidamente las salidas
Retrasos en el abastecimiento de combustible /Hetrasns de la hora de peso/balance
Betrasos en el servicio de alimentos /Relrasns en el procedimiento de registro
f’{ Mo se entregd al contratista ,fEspenrs por pasajeros demorados

&l horario actualizado i

Figura 3.4 Ejemplo de un diagrama de causa-efecto para los retrasos en la salida de

vuelos

32



CAPITULO 4: DESARROLLO
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11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Dentro de Union Textil Internacional S.A. de C.V. existen multiples procesos para la
elaboracién de estambre tal y como lo conocemos. En este punto es necesario conocer
a fondo cada uno de estos procesos para tener una idea clara del método de trabajo
utilizado en esta empresa, con esta informacion detallada y previamente analizada se
podra comenzar a encontrar cada una de las causantes de las mermas y productos de
segunda calidad.

Es importante mencionar que la principal materia prima que se utiliza en esta empresa
es la fibra Acrilica, clasificada como una fibra sintética, derivada del petréleo. Dentro de

Unién Textil se manejan 3 principales marcas:

1. Kaltex Fibers: Con sede en Tamaulipas, México.
2. Fibra Importada: Fibra proveniente de China.

3. Fibra Ricardo Garcia: Distribuidor local con sede en CMDX.

Cada una de estas fibras se usa para diferentes presentaciones de hilos y estambres

fabricados en esta empresa.
Se tomé como punto de partida ciertas actividades que nos permitiran encontrar, analizar

y comprender las causas que originan estos graves problemas dentro de la empresa para

su posterior solucion y aplicacion de mejoras.

1. Realizar una inspeccion de proceso cada 15 dias en planta.

Este paso consistid en inspeccionar cada uno de los procesos dentro de la linea de
produccion en cuanto a los parametros de cada maquinaria y en base al producto
terminado de cada uno de sus procesos con el objetivo de conocer si se cumple con los
Procedimientos Operativos de Calidad (POC’s) y los Procedimientos Operativos de
Proceso (POP’s).

Para este primer paso se realizé un formato en Excel llamado “Inspeccién de Proceso”
en base al Sistema de Gestion de Calidad (SGC) bajo la norma ISO 9001 el cual fue

abandonado por esta empresa en 2006 (Es decir, su ultima actualizacion fue la 1ISO
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9001:2000). Sin embargo, los Procedimientos del Sistema de Calidad (PSC’s), registros
y anexos correspondientes a este sistema se fueron recuperando y actualizando a lo
largo del proyecto para una implementacion interna dentro de los diferentes
departamentos de Unidn Textil, en este caso en el area de produccion y calidad.

A continuacién, en la tabla 4.1 se presenta un listado de los diferentes procedimientos
del sistema de gestién de calidad aplicados al area de Produccion.
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PSC'S Produccién

PSC-7.1-01 |PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL PRODUCTO
AD1-PSC-7.1-01 KILOGRAMOS POR HORA
AD2-PSC-7.1-01 PLAN DE CONTROL DE PROCESOS
R01-PSC-7.1-01 MATRIZ DE CAPACIDAD
R02-PSC-7.1-01 PROGRAMA DE CAMBIOS EN LAS CONTINUAS DE HILAR
R03-PSC-7.1-01 EVALUACION DE EQUIPO NUEVO
PSC-7.3-01 | DISENO Y DESARROLLO DEL PRODUCTO
R01-PSC-7.3-01 SOLICITUD DEL DESARROLLO DEL PRODUCTO
R02-PSC-7.3-01 REGISTRO DEL DESARROLLO EXTERNO DEL PRODUCTO
A01-PSC-7.3-01 DIAGRAMA DE PROCESO DE DESARROLLO DEL PRODUCTO
AD2-PSC-7.3-01 LISTAMAESTRA DE HOJAS TECNICAS
PSC-7.5-01 |PRODUCCION Y PRESTACION DEL SERVICIO
RO1 PSC-7.5-01 REPORTE DE PRODUCCION POR TURNO
RO2 PSC.7.5.01 CUMPLIMIENTO DE LAPRODUCCION POR DEPARTAMENTO
ACUMULADO
RO3 PSC-7.5-01 REPORTE DE TINTORERIA EMPAQUE
R04 PSC-7.5-01 PLANTILLA DE PERSONAL
REPORTE DE SEGUIMIENTO DE LAPRODUCCION DE
RS S0 TINTORERIA A EMPAQUE
R06 PSC-7.5-01 REPORTE SEMANAL DE EVALUACION DE OPERARIOS
RO7 PSC-7.5-01 REPORTE MENSUAL DE EVALUACION DE OPERARIOS
RO8 PSC-7.5-01 REPORTE DE EVALUACION INDIVIDUAL
RO9 PSC-7.5-01 REPORTE DE DESPERDICIO DIARIO
R10 PSC-7.5-01 REPORTE DE MUDADAS
R11PSC75.01 REPORTE MENSUAL DE EVALUACION INTEGRAL PARA
MANTENIMIENTO
A01 PSC-7.5-01 CODIGO DE COLORES
PSC-7.5.3-01 |IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD
A01-PSC-7.5.3-01 |IDENTIFICACION DE MATERIALES
e TEaE iEbLECI);ADE IDENTIFICACION DEL ESTADO DE INSPECCION Y
ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DEL ESTADO DE
GHERESTEIG AR INS(I?’ECCION Y PRUEBA
RO1-PSC-7.5.3-01 |REVISION DEL ESTADO DE INSPECCION
PSC-7.5.5-01 [PRESERVACION DE PRODUCTO EN PLANTA
EVALUACION DEL ESTADO DE CONSERVACION DE
RO1-PSC-755-01 || \IACENES, MAT. PRIMAY PRODUCTO
R02-PSC-7.55-01 [CONTROL DE INVENTARIOS DE COLORANTES Y AUXILIARES
R03-PSC-7.55-01 [CONTROL DE ENTRADAS Y SALIDAS DE ALMACEN
R04-PSC-7.55-01 [SALIDAS DE MATERIAS PRIMAS
A01-PSC-7.55-01  |DIAGRAMA DE DISTRIBUCION DE ALMACENES
PSC-8.2.3-01 [SEGUIMIENTO Y MEDICION DE LOS PROCESOS [
RO1 PSC-8.2.3-01 [INSPECCION DE PROCESO
R02 PSC-8.2.3-01 |APROBACION DE MAQUINAS, EQUIPOS Y PROCESOS
RO3 PSC-8.2.3-01 |SOLICITUD DE CAMBIOS A PARAMETROS
R04 PSC-8.2.3-01 |ANALISIS DE LA CAPACIDAD DE FABRICACION
R05 PSC.823.01 |HISTAMAESTRADE SOLICITUDES DE CAMBIOS A
PARAMETROS
A01PSC-8.2.3-01 |ETIQUETAS DEL ESTADO DE INSPECCION Y PRUEBA
PSC-8.2.4-01 |SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PRODUCTO

R01 PSC-8.2.4-01

REPORTE DE INDICADORES DE CALIDAD

R02 PSC-8.2.4-01

GRAFICAS DE CALIDAD

R03 PSC-8.2.4-01

ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LOS REGISTROS

R04 PSC-8.2.4-01

INSPECCION DE PRODUCTO TERMINADO EN ALMACEN

R05 PSC-8.2.4-01

INSPECCION DE EMBARQUE

R06 PSC-8.2.4-01

INSPECCION DE DEVOLUCIONES

R07 PSC-8.2.4-01

INSPECCION DE PRODUCTO COMPRADO Y/O MAQUILADO

A01 PSC-8.2.4-01

PARAMETROS DE ACEPTACION

A02 PSC-8.2.4-01

CATALOGO DE DEFECTOS

A03 PSC-8.2.4-01

HOJATECNICA PARA LA ELABORACION DE UN PRODUCTO

A04 PSC-8.2.4-01

CRITERIO EN EL RANGO DE ACEPTACION PARA COLORES

Tabla 4.1. indice de los PSC’s de Produccion
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De la misma manera, en la tabla 4.2 se presenta un listado de los procedimientos del
sistema de gestidn de la calidad aplicados a calidad.

PSC's CALIDAD

PSC-7.6-01 |CONTROL Y VERIFICACION DE LOS EQUIPOS DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA

A01-PSC-7.6-01 |LISTA MAESTRA DE INSTRUMENTOS Y EQUIPOS DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA
ETIQUETAS DEL ESTADO DE CALIBRACION O CALIFICACION DE INSTRUMENTOS DE
INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA

ESPECIFICACIONES DE CALIBRACION, CALIFICACION Y VERIFICACION DE INSTRUMENTOS Y
EQUIPOS DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA

A04-PSC-7.6-01 [DIAGRAMA DE PROCESO DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y MEDICION

RELACION DE FALLOS DE MTTO QUE AFECTAN LA PRODUCCION Y CALIDAD DE LOS
PRODUCTOS

PLAN ANUAL DE CALIBRACION Y CALIFICACION DE INSTRUMENTOS DE INPECCION,

MEDICION Y PRUEBA
REPORTE DE CALIBRACION Y CALIFICACION DE INSTRUMENTOS Y EQUIPOS DE INSPECCION,

MEDICION Y PRUEBA

R03-PSC-7.6-01 [PROGRAMA ANUAL DE CALIFICACION Y VERIFICACION DE PATRONES
[PSC-7.6-02 |CALIFICACION DE LOS SISTEMAS DE INSPECCION, MEDICION Y PRUEBA |
RO1-PSC-7.6-02 [ANALISIS DE REPRODUCIBILIDAD, REPETIBILIDAD E INCERTIDUMBRE DE MEDICION
R02-PSC-7.6-02 |[REGISTRO INDIVIDUAL DE CAPACITACION, CALIFICACION Y RECALIFICACION
|Psc-8.3-01 |CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME

RO1-PSC-8.3-01 [MATERIA PRIMA NO CONFORME

R02-PSC-8.3-01 | TARJETA DE IDENTIFICACION

R03-PSC-8.3-01 [CONTROL DE SUBPRODUCTOS

R04-PSC-8.3-01 [CONTROL DE NO CONFORME TENIDO

R05-PSC-8.3-01 [DISPOSICION DE MATERIALES

PSC-8.4-01 |ANALISIS DE DATOS

A01-PSC-8.4-01 [TECNICAS ESTADISTICAS

A02-PSC-8.4-01 |POKA-YOKE

A02-PSC-7.6-01

A03-PSC-7.6-01

A05-PSC-7.6-01

RO1-PSC-7.6-01

R0O2-PSC-7.6-01

Tabla 4.2. indice de los PSC'’s de calidad

Como dato adicional, en base a las tablas 4.1 y 4.2, cabe destacar que los anexos y
registros en color verde fueron actualizados a lo largo del proyecto para utilizarlos como

herramientas de apoyo en la resolucién del mismo.

Una inspeccion de proceso debe realizarse una vez que el proceso de cada maquina
esta listo para pasar al siguiente proceso, para esto, se toma una muestra del producto
saliente para verificar las caracteristicas propias de cada material (peso, torsion si se
requiere, grosor, entre otras caracteristicas fisicas) en base a los criterios que estan
asentados en los Procedimiento Operativos de Calidad (POC’s), mas especificamente
en base al Control de Procesos (Ver anexo 3) y en el Plan de Calidad (Ver anexo 2) los
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cuales se desarrollaron y se actualizaron a lo largo del proyecto. En el caso del peso, el
producto terminado de cada proceso es almacenado ya sea en botes (primeros,
segundos y terceros pasos), canillas plasticas (frotador y maquinas continuas), en conos
plasticos o de cartén, (desalojo, reunido, coneras) o en tubos plasticos (torzales). Estos
deben ser pesados solamente importando el material, es decir la fibra acrilica segun
corresponda en cada proceso para hacer una correcta medicion de esta caracteristica

eliminando el peso adicional del plastico y/o cartdn en cada presentacion.

2. Comunicar parametros fuera de control de procesos a supervisores.

Una vez inspeccionado cada uno de los procesos, fue necesario conocer que parametros
estan fuera de especificacion, asi como a su vez analizar el desarrollo de actividades
gue cada trabajador debe de hacer en su maquina. Esto se puede conocer en base a los
Procedimientos Operativos de Procesos (POP’s) asignados a cada maquina y descritos
a detalle a cada trabajador en el momento de su induccion.

En caso de que algun parametro este fuera de especificacion y este continlie 0 a su vez
que el trabajador no esté llevando el POP en su maquina de manera correcta, es
necesario comunicarlo a supervisores para una rapida accién que permita corregir el
problema, reducirlo o en el peor de los casos, apartar el material terminado para un
posterior reproceso que implique tiempo, dinero y esfuerzo adicional para solucionarlo.
En las tablas 4.3 y 4.4 se pueden observar una parte del POP de la maquina continua
Cognetex donde especifica las actividades a desarrollar por cada uno de los trabajadores

gue manipulan esta maquina dia con dia.
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9.0 DESARROLLO DE ACTIVIDADES:

DIBUJO O FOTO

CRITERIOS DE CALIDAD

NUM. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
Asegurarse de que tiene el material suficiente, 120
91 mechas para la alimentacion y 240 canillas, si no es
: asi, ir con el supervisor avisarle.
Revisar que sea del mismo material y lote.
9.2 | Energizar maquina, encender maquina.

1- Verificar el material
suficiente, mechas, canillas.

Tabla 4.3. Desarrollo de actividades de maquina continua Cognetex (parte 1)

NUM.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

DIBUJO O FOTO

CRITERIOS DE CALIDAD

9.3

Colocar canillas en cada huso, 240 canillas en total.

2- Asegurarse de que las
canillas estén en buen estado.

9.4

En gl porta bobinas que se encuentra en la parte
inferior de la fileta del porta bobinas de poliéster 6
nylon mete las bobinas de la mechera o frotador con
la parte de la canilla que tiene los orificios, hacia
abajo y empujando la bobina hasta que se enganche.

9.5

Desenrolla 50 cm. La mecha de la bobina.

3.- Verificar que las bobinas
se encuentren con el color de
acuerdo al coédigo de colores.

50 Cnd

Tabla 4.4. Desarrollo de actividades maquina continua Cognetex (parte 2)
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3. Revisar que se corrijan los parametros que salieron fuera de especificacién en

algun proceso dentro de planta.

Detectados todos los problemas que afecten la linea de produccion, fue necesario
corregirlos, para esto se tomé como apoyo un plan de accion mediante el cual se
analizaron las diferentes causas de los pardmetros fuera de especificacién y una posible
solucién rdpida mediante diferentes métodos, estrategias y técnicas que van desde el
dialogo con los trabajadores, estrategias de manera légica, pasando por un Diagrama
Ishikawa, Diagrama de Pareto o AMEF para detectar posibles causas hasta la
implementacion de mejoras sustanciales, eventos Kaizen apoyados en el Lean
Manufacturing y herramientas de mejora continua o segun corresponda, esto con el fin
de corregir cada uno de los problemas fuera de especificacion y para tratar de reducir y
controlar estas deficiencias.

Generalmente, estas opciones fueron tomadas de manera muy general por los operarios
y en su mayoria de las veces funcionaban en el momento, pero sin una continuidad y sin
el seguimiento diario de estas implementaciones se perdian a lo largo del tiempo y
funcionan solo dos semanas para volver al mismo problema.

El desarrollo en este punto fue tomar como base los puntos 1 y 2 para analizar la
situacién individual de cada proceso y saber que herramienta se utilizé para beneficiar al

sistema de produccion de manera general.

4. Revisar diariamente las segundas qgue se entregaron a producto terminado.

El revisar diariamente la produccién de hilo ayudé a conocer en que estandares de
calidad se encontraba la empresa, mientras menor sea el porcentaje de producto de
segunda calidad en relacion con el de primera es un fiable indicador de una produccién
estandarizada. En este caso, el mayor problema de Union Textil fue su alto porcentaje
de material de segunda calidad, el cual sobrepasoé facilmente el estandar de 0.6% hasta
llegar a porcentajes cerca del 3 0 4% (informacién recabada hasta agosto 2020).

Al no conocer las posibles causas de este elevado porcentaje se decidio llevar a cabo un
formato en Excel donde se podria recabar el porcentaje de segundas entregado a

producto terminado dia con dia. En este se especificaba tanto de manera general la
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produccién diaria en kilogramos como la produccién en especifico de algun tipo de
material.

Entre las siguientes figuras se presentan las principales variedades de hilo que se
fabricaron durante el desarrollo del proyecto.

e Hilo Rubi

Figura 4.1 Hilo Rubi

e Hilo Caricia

Figura 4.2 Hilo Caricia

e Hilo Emmanuel
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Figura 4.3 Hilo Emmanuel

e Hilo Escarcha

Figura 4.4 Hilo Escarcha

e Hilo Angel
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Figura 4.5 Hilo Angel

o Hilo Bicofil

Figura 4.6 Hilo Bicofil

e Hilo Petra
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Figura 4.7 Hilo Petra

Asimismo, se conocid su porcentaje individual y de manera general para un facil y rapido
analisis de producto de primera y segunda calidad.

En la siguiente tabla 4.5 se presenta una version del formato utilizado a lo largo del
proyecto para conocer estos porcentajes.
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Principales problemas Tipos de Hilo En General

Fecha Rubi- 12 2a | % |caricia-1a] 2a | % | 12 2a | % “1a] 2a | % [Angel-1a] 2a | % [Bicofil-1a]2a] % |
03/08/2020) 0,000 0.000[0.00%| 0.000[0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o o[0.00%
04/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| __0.000[0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o[_o[0.00%
05/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| __0.000[ 0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o|_o[0.00%
06/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| _0.000[ 0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00] 0.000[0.00%[ __0.00| 0.00[0.00% o[ o[0.00%
07/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| _0.000[ 0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o[ o[ 0.00%
08/08/2020) 0.000] _0.000[0.00%| __0.000[0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00%] 0.0 0.00[0.00% o[_o[0.00%
09/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| __0.000[0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00[ 0.000[0.00%| ___0.00| 0.000.00% o[_o[0.00%
10/08/2020) 0.000| _0.000[0.00%| _0.000[0.000] 0.00% oo 0.00%4 0.00] 0.000[0.00%| __0.00| 0.00[0.00% o] o|0.00%
11/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| __0.000[ 0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o|_o[0.00%
12/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| __0.000[ 0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00%] 0.0 0.00[0.00% o[_o[0.00%
13/08/2020) 0.000| _0.000[0.00%| __0.000[0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o|_o[0.00%
14/08/2020) 0.000] _0.000[0.00%| _0.000[ 0.000] 0.00% o o[ 0.00% 0.00] 0.000[0.00%| __0.00| 0.00[0.00% o|_o[0.00%
15/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| __0.000[ 0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o|_o[0.00%
16/08/2020) 0,000 0.000[0.00%| __0.000[0.000] 0.00% o _o| 0.00% 0.00[ 0.000[0.00%| __0.00| 0.00]0.00% o[_o[0.00%
17/08/2020) 0.000| _0.000[0.00%| _0.000[0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% _0.00] 0.00[0.00% o|_o[0.00%
18/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| _0.000[0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o|_o[0.00%
19/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| _0.000[ 0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o|_o[0.00%
20/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| __0.000[0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o[_o[0.00%
21/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| __0.000[ 0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00%| 0.0 0.00[0.00% o|_o[0.00%
22/08/2020) 0.000| _0.000[0.00%| __0.000[ 0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o|_o[0.00%
23/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| __0.000[0.000[0.00% o o[ 0.00% 0.00] 0.000[0.00% __0.00]_0.00[0.00%) o] of0.00%
24/08/2020) 0.000| _0.000[0.00%| _0.000[0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o] o[0.00%
25/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| __0.000[0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00%| 0.0 0.00[0.00% o|_o[0.00%
26/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| ___0.000[ 0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o|_o[0.00%
27/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| _0.000[ 0.000] 0.00% oo 000 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o] o[0.00%
28/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| __0.000[ 0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00% 0.0 0.00[0.00% o[_o[0.00%
29/08/2020) 0.000| _0.000[0.00%| __0.000[0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00 0.000[0.00%| 0.0 0.00[0.00% o|_o[0.00%
30/08/2020) 0,000 _0.000[0.00%| ___0.000[0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00[ 0.000[0.00%| ___0.00| 0.00]0.00% o[_o[0.00%
31/08/2020) 0.000| _0.000[0.00%| _0.000[0.000] 0.00% oo 0.00% 0.00] 0.000[0.00%[ __0.00| 0.00[0.00% o] o[0.00%

Total 0.000]_o0.000[0.00%]0.000[0.000]0.00% o[ olo.000% 0.00] 0.000[0.00%| " 0,00]" 0.00] 0:00%| IR 0] 0| 0:00%|

Areas

Medidas
Correctivas

Tabla 4.5. Formato de seguimiento de segundas

En esta tabla 4.5 es importante destacar que las filas en color rojo corresponden a los
dias domingo de cada mes (dias de descanso en Unidn Textil), en este caso se observa
el formato del mes de agosto donde estan marcados lo dias que no se labora en la

empresa

5. Llevar un seguimiento diario con las causas de las sequndas.

Retomando el punto anterior, una vez obteniendo el porcentaje de productos de segunda
calidad fue necesario investigar y analizar las posibles causas que provocaron que este
material en buen estado pasara a ser producto de segunda calidad. Para esto, en
conjunto con el inspector de calidad, supervisores y con el area de tintoreria se analizaron

cada uno de los kilos de las diferentes variedades de hilo en producto terminado
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(empaque) para observar las caracteristicas fisicas por las que fue rechazado cada
kilogramo encontrado en esta area. Dentro de empaque existe un area asignada para el
producto de segunda calidad que logro llegar hasta este punto y es apartado no sin antes
realizar una bitacora y un reporte de cada uno de estos kilogramos encontrados con su
posible causa.

Una vez encontrada cada una de las causas del material de segunda calidad, se procedio
a asignar esta informaciéon dentro del formato de Excel tanto en forma general como en

forma especifica para cada tipo de hilo en producto terminado.

6. Analizar causas por las qgue se identificé el material como seqgunda, de acuerdo

al catalogo de defectos.

Al tener en cuenta cada una de las causas encontradas en producto de segunda calidad,
fue necesario tomar una accién rapida y efectiva que permita resolver o minimizar el
problema de manera puntual, es decir, una estrategia temporal para continuar con la
linea de produccidn sin afectar gravemente su funcionamiento. Para esto, se toma como
base un anexo dentro de los PSC’s titulado “Catalogo de Defectos” el cual especifica de
forma general que una vez encontrado un problema ya sea de mala torsién de material,
o de producto sucio o maltratado (por citar unos ejemplos) es necesario tomar diferentes
medidas que van desde hablar con operarios y supervisores hasta el reproceso y
rechazar el producto antes de que llegue a mas procesos dentro de la linea de
produccién.

En apoyo con el inspector de calidad y supervisores se tomaron las medidas necesarias
especificadas en el catalogo de defectos para una rapida solucion en lo que se analizaba

el posible origen de cada problema.

7. Comunicar a supervisores e inspector de calidad los problemas que causan las

segundas.
Definiendo las causas encontradas en cada kilogramo de material de segunda calidad, y

aplicando una rapida estrategia de solucién, fue necesario comunicar a supervisores e

inspector de calidad la verdadera base del problema que causa tanto producto en malas
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condiciones. Para esto, en base a un AMEF se analizaron las causas individualmente en
cada maquina de la linea de produccion para poder encontrar las posibles causas que
provocan estas probleméticas, asimismo utilizar el AMEF como un documento de
prevencion en futuros problemas en maquinaria y equipo dentro de los procesos.

Para un seguimiento dentro de esta area fue recomendable aplicar un evento Kaizen
para asegurar el involucramiento de cada una de las partes que conforman el area de
produccion e implementar mejoras a los procesos, personal y procedimientos en general.
Todo esto apoyado a su vez con herramientas de calidad y estrategias de mejora

continua para descartar futuros problemas o mejoras que pudieran ser reversibles.

8. Verificar que se cumplan las acciones que se generen para la reduccion de las

segundas.
Al implementar técnicas como el AMEF y las diferentes herramientas de calidad, fue

necesario verificar que se cumplieran cada una de las acciones propuestas para poder
evaluar y revisar que estas soluciones realmente funcionen y den un punto de inicio al
modelo de mejora continua y una futura documentacion de métodos preventivos a lo

largo de toda la linea de produccion.

9. Revisar pesado v almacenado de subproducto diariamente.

El subproducto es el producto no conforme encontrado en planta, es decir, cada uno de
los procesos sufren de ciertas deficiencias ya sea mecanicas, de personal o de materia
prima que evita que el 100% del producto entrante (fibra, pabilo o hilo segun corresponda
la maquina) salga en producto terminado, ya sea de segunda o primera calidad. A este
desperdicio de material que a su vez no puede ser re trabajado se le conoce como
producto no conforme o merma.

El pesador, tiene como objetivo realizar pacas de material no conforme del mismo tipo
de material, evitando mezclar hilo sucio y limpio, o una marca de fibra con otra, etc. para
Su posterior pesado y enumerando cada una de las pacas. Estas tendran su lugar en el

area de almacén para su rapida salida, normalmente trasladada a su segunda planta
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dentro de Aguascalientes (conocida como Modulo 1) para su posterior venta a diferentes
colaboradores y clientes de la empresa.
Es necesario, llevar un control de cada una de las pacas de producto no conforme o de

mermas existentes en almacén, asi como las que se trasladan a Modulo 1 para su venta.

10. Dar a conocer a los supervisores diariamente el porcentaje de mermas en

producto terminado.

De igual manera, se dio a conocer a los supervisores el porcentaje de mermas
encontrado a lo largo de los procesos, retomando el punto 7, apoyandose de las mismas
metodologias implementadas para poder combatir las mermas resultantes de cada
proceso, o en su defecto, desarrollar e implementar nuevas estrategias de solucion que
permitan la rapida eliminacion de producto no conforme por encima del producto de
segunda calidad.

Cabe destacar que el porcentaje minimo de mermas dentro de la empresa debe de ser

menor al 3.5%, encontrdndose en un inicio entre un 4% a 4.5% (agosto 2020).

11.Tomar acciones de mejora para la reduccién de mermas.

De acuerdo al punto nimero 8, se tomaron, desarrollaron e implementaron acciones que
permitieron la disminucion y el control de producto no conforme. Ya sea en base a
técnicas y herramientas de Calidad, Lean Manufacturing, herramientas de mejora
continua y apoyandose en eventos Kaizen para lograr obtener cambios significativos, no

en balde, continuando con las metodologias descritas en los puntos anteriores.

Cronograma de actividades

La tabla 4.6 corresponde al diagrama de actividades desarrollado para llevar a cabo
todas las actividades descritas anteriormente dentro de Union Textil.
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Actividades por
Quincena

Realizar una inspeccién
de procesos cada 15 dias

en planta.

Comunicar parametros
fuera de control de

procesos a su pervisores

Revisar que se corrijan
los pardmetros que
salieron fuera de
especificacion en algun

proceso dentro de planta.

Revisar diariamente las
segundas que se
entregaron a producto

terminado.

Llevar un seguimiento
diario con las causas de
las segundas.

Analizar causas por las
gue se identificé el
material como segundas,
de acuerdo al catalogo de
defectos.
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Comunicar a supervisores
e inspector de calidad, los
problemas que ocasionan

las segundas.

Verificar que se cumplan
las acciones que se
generen para la reduccion

de segundas.

Revisar pesado y
almacenado de
subproducto diariamente.

Dar a conocer a los
supervisores diariamente
el porcentaje de mermas
en producto terminado.

Tomar acciones de
mejora para la reduccién
de mermas.

Tabla 4.6. Cronograma de actividades
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CAPITULO 5: RESULTADOS
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12. Resultados

Cada una de las actividades asignadas a lo largo del proyecto sirvié cada vez mas para
lograr obtener mejoras significativas en cuanto a la situacion actual de la empresa, a

continuacion, se mencionan los resultados obtenidos de cada una.

Inspeccion de proceso — 1ra parte

Se realiz6 una inspeccion de proceso cada 15 dias dentro de planta con la finalidad de
revisar que los parametros establecidos de cada maquina estuviesen correctos, en las
primeras inspecciones de proceso realizadas se podria observar un formato
desactualizado conforme a las maquinas disponibles.

Sin embargo, el documento se fue actualizando hasta contar con cada una de las
magquinas disponibles.

A continuacion, en la tabla 5.1 se puede observar la primera inspeccién de proceso
realizada en planta con notables deficiencias en diferentes parametros establecidos

hasta ese momento.
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Tabla 5.1. Inspeccion de proceso mes de agosto 2020

Para poder realizar la inspeccion de proceso de manera correcta, en la figura 5.1 se

muestran las herramientas que se utilizaron.
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Figura 5.1 Herramientas para la inspeccion de proceso

Al encontrar parametros fuera de especificacion es necesario conocer la causa o el
problema que ocasiona que no esté dentro del estdndar establecido en la inspeccion de
proceso. Para esto se realiz6 un diagrama de Ishikawa apoyado en las 5m con la
intencion de conocer las causas reales que esté causando que estos parametros estén
fuera de especificacion.

En la figura 5.2 se muestra el diagrama descrito anteriormente.

Maquinaria Mano de obra

Maquinas en
mantenimiento

Se produce por el Mala capacitacion

hecho de producir -
. Poca motivacion
Demasiados

Se desconoce el husos detenidos
objetivo real de la

produccion

Operarios con poca
habilidad para trabajar

Malas costumbres (mafias)
a la hora de trabajar
Parametros fuera de
especificacion

Material con fallas
de proceso anterior

Falta de
repuestos

No se tiene control
de tiempo o
herramienta visual

Mezcla de diferentes
materiales

Mala medicién con
el tacometro

Humedad en el
ambiente

Figura 5.2 Diagrama Ishikawa de los principales problemas en la inspeccién de
proceso.
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1) Método

o Se produce por el hecho de producir: La mayoria de los trabajadores
simplemente trabajan y cumplen con sus actividades sin darse cuenta si en
verdad realizan el trabajo de manera correcta.

o Se desconoce el objetivo real de la produccion: La finalidad de produccién
se desconoce, los trabajadores no saben para que estan trabajando en la
empresa, solamente realizan las actividades que se les asignaron sin
ponerse a pensar en el beneficio que les implica trabajar eficazmente e
ideando herramientas de trabajo.

o No se tiene control de tiempo o herramienta visual: Este punto esta
enfocado a la habilidad y velocidad de trabajo de cada trabajador, gran
parte de los trabajadores se toman el tiempo de su turno en sacar la
mudada (cambio de canillas, conos, tubos llenos por vacios para iniciar
nuevamente el proceso y empezar a trabajar nuevamente) tomando mas
de los 10 minutos requeridos para esta operacion de entrega de producto
terminado, a su vez, retomando el primer punto, ven solo hacia enfrente y

trabajan por trabajar.

2) Maquinaria
o Maquinas en mantenimiento: Gran cantidad de maquinas se encuentran en
mantenimiento por tiempo indefinido, debido principalmente a 3 factores

= Antigledad de la maquina: Algunas maquinas tienen fecha de
fabricacion hace mas de 40 afios, es decir, existen modelos desde
1980 a modelos mas recientes de 1995, esto quiere decir que, aun
manteniendo las maquinas en Optimas condiciones, estas son
propensas a tener fallos de caracter correctivo ocasionando asi

fallos indefinidos de la maquinaria.
= Responsabilidad por parte de la direccion: Las maquinas contintan
varadas sin posibilidad de arreglarlas en un futuro cercano o de

venderlas, debido principalmente a la falta de responsabilidad de
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altos mandos para resolver esta problematica, enfocandose en
problemas en otras areas.

= Costo de reparacion: Al tratarse de maquinas con un excesivo uso a
lo largo de tantos afios y de darles mantenimiento cada cierto
tiempo, las personas encargadas ven esto como un gasto mas como
una inversion, decidiendo asi dejar el problema de las maquinas en
mantenimiento en segundo plano.

o Demasiados husos detenidos: Al igual a como ocurre en el punto anterior,
existen demasiados husos detenidos en las maquinas debido a fallos
constantes en estas que se es mas sencillo arreglar el problema “luego”
para darle prioridad a otras problematicas dentro de la empresa.

o Falta de repuestos: De acuerdo al punto anterior de “Antigledad de las
maquinas” esto afecta enormemente en la capacidad de encontrar piezas
originales debido a que son modelos en su mayoria descontinuados y de

diferentes paises de origen.

3) Mano de Obra

o Mala capacitacién: Como punto importante a resaltar se puede observar la
mala capacitacion de los operarios especificamente por la necesidad de
mano de obra. La empresa Union textil necesita trabajadores de manera
rapida, esto debido al poco personal con el que se cuenta actualmente
debido a la situacion de contingencia que se esta viviendo. Por lo tanto,
mas de la mitad de los solicitantes por un puesto entra sin previa
experiencia y en cuestion de dias se encuentra detrds de una maquina
laborando con los demas operarios.

o Poca motivacion: En su mayoria, este punto se desarrolla a partir del punto
anterior, al entrar un trabajador y tener su maquina en cuestion de dias se
le mantiene trabajando durante semanas solamente obteniendo su paga y
sin algun mérito o reconocimiento por un trabajo bien hecho de calidad.

o Operarios con poca habilidad para trabajar: En ocasiones, a cada nuevo

trabajador se le aplica un examen de habilidades que consiste en una tabla
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donde el operario debe poner a prueba su rapidez de cambiar un objeto de
un punto A a un punto B, este examen generalmente aplica a trabajadores
gue desean trabajar en maquinas Continuas ya que estas implican un
mayor grado de atencion y rapidez a comparacion a la demas maquinaria.
El problema radica, en que este examen se ha dejado de lado y se aplica
solamente a un pequefo porcentaje de personas que entran a trabajar, esto
deja vacios acerca de la persona que se esta contratando, dejando que
este se instale en una maquina y trabaje a su ritmo en procesos que
requieren tiempos mas cortos.
Malas costumbres (mafias) a la hora de trabajar: Debido a los puntos
anteriores y a la falta de autoridad por parte de los supervisores y altos
mandos, los trabajadores van decayendo a “mafas” que afectan
significativamente el proceso. Dentro de estas existen 2 consideradas las
mas importantes
= Desarrollo de actividades mal ejecutado: A cada trabajador, se le
otorga una serie de pasos a realizar, donde se explica
detalladamente que actividades debe hacer desde el primer
momento en que se pone frente a la maquina para manipularla hasta
el término de su turno. En la figura 5.3 se muestra el desarrollo de
actividades que debe de conocer un trabajador de la maquina
Continua Edera en el que se explica a detalle mediante un diagrama

de flujo las acciones a realizar para un correcto desempefio.
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8.0 DIAGRAMA DE FLUJO
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Figura 5.3. Diagrama de flujo del desarrollo de actividades maquina continua Edera.
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Generalmente, cada trabajador mostraba un desempefio favorable
frente a la maquina una vez explicandole el desarrollo de actividades
de manera correcta, sin embargo, al pasar de las semanas y la falta
de motivacion por parte de los supervisores y su falta de autoridad,
estos trabajadores simplemente ignoraban pasos o entregaban su
producto antes de tiempo causando canillas con bajo peso de
material en la mayoria de las veces. En la figura 5.4 se muestra ese

problema.

Figura 5.4. Canilla con bajo peso / canilla con buen peso

Reducciones de la velocidad de la maquina: Con el pasar del tiempo,
los trabajadores conocian como manipular la maquina, a su vez que
conocian ciertos desaciertos por parte de los supervisores que se
aprovechaban y generalmente un problema comun es la reduccion
de velocidad de la maquina donde estan trabajado, esto se hace con
la finalidad de hacer menos actividades dentro de su turno. Esto

aunado con el salto de actividades mostrados en el punto anterior,
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deja mas libertad al trabajador de continuar “trabajando” con menos
responsabilidades y por ende afectando a la empresa con menos

produccion.

4) Medicion
o Mala medicién con el tacoémetro: Esto es un problema no muy comun, pero
llega a suceder, el supervisor encargado de realizar inspecciones de
proceso debido a diferentes factores realiza mediciones incorrectas acerca
de la velocidad de ciertas maquinas, a través de varios intentos
supervisados sobre el uso correcto del tacémetro se comprob6 que el
supervisor no se equivoca en la mayoria de las veces con el dispositivo,

pero aun asi se realizan varios intentos para evitar cualquier confusion.

5) Materia Prima

o Material con fallas de proceso anterior: El producto terminado de otros
procesos la mayoria de las veces pasa por alto cuando lleva consigo un
defecto o alteracion, esto es visible generalmente en la mayoria de las
areas donde (retomando el primer punto de “método”) el trabajador trabaja
solo por trabajar, es decir, descuidando la filosofia de cero defectos que
dice “No recibo, no hago y no envio defectos al siguiente proceso”.

o Mezcla de diferentes materiales: Generalmente, al tratarse de trabajadores
nuevos estos pasan por alto las diferencias entre las 3 marcas de fibra
diferentes que son usadas para diversas finalidades entre si, ocasionando
mezcla de las diferentes fibras afectando el proceso y causando
subproducto a lo largo del proceso. Si este no es detectado a tiempo
terminara como merma en el almacén de producto terminado.

o Humedad en el ambiente: Al trabajar con fibra acrilica esta es propensa a
la humedad, es decir, cada marca de fibra trabajada en planta tiene un
cierto porcentaje de encogimiento, en resumen, respecto a la humedad en

el ambiente esta fibra suele esponjarse o encogerse teniendo defectos al
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final de la linea de produccion con un hilo demasiado grueso o demasiado

delgado en areas donde no es comun ver estas deficiencias.

Teniendo en cuenta el Diagrama de Ishikawa, se procedi6 a realizar un Plan de Accion
enfocado a las problematicas encontradas en la inspeccioén de proceso con soluciones
de manera rapida y eficientes. Estas problematicas, se englobaron dentro de 4 puntos

importantes, que son:

Desarrollo de actividades mal ejecutado
Reducciones de velocidad por parte de los operarios

Pesos bajos de paquete

w0 NP

Demasiados husos parados

A continuacion, en la tabla 5.2 se muestra un plan de accion ideado a partir de estas

observaciones para obtener soluciones rapidas ante estos problemas.
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Plan de Accién (Deficiencias en Inspeccién de Proceso)

Problematicas

Observaciones

Sugerencia

Responsable

Desarrollo de actividades
mal ejecutado

Mal desarrollo de las actividades
encomendadas al trabajador, ya sea
por costumbre, mal desempefio,
pasos ignorados o mal manejo del
material.

Recapacitar al operario para que
desemperie sus actividades de
manera correcta, nueva induccién
y aplicar examen de habilidades
para conocer el grado de
capacidad del trabajador.

Supervisor del drea de
produccion

Reducciones de velocidad
por parte de los operarios

Reduccién de la velocidad de las
maquinas ya sea de manera gradual
o entre turnos debido a la
manipulacién del trabajador a que
la maquina trabaje mas lentoy
permita tener tiempo para otras
actividades

Revisar al inicio, intermedio y final
de cada turno la velocidad en la
que trabaja cada maquina por
medio del tacémetro, en caso de
ser algun trabajador sorprendido
comentiendo esta falta, llamarle
la atencién. Si lo vuelve a hacer
tomar medidas drasticas desde
carta administrativa a superiores,
dias de descanso sin goce de
sueldo o despido justificado.

Supervisor del drea de
produccion e inspector de
calidad

Peso bajo de paquete

Entrega de producto terminado al
siguiente proceso con bajo peso de
material

Revisar el producto terminado al
salir de la maquina para no pasar
material con bajo peso ni el
siguiente proceso acepte material
de la misma manera, en caso de
ser asi, avisar a supervisores e
intentar reprocesar hasta obtener
el pesoideal.

Operarios y supervisor del
area de produccidn

Demasiados husos
parados

Maquinas con demasiados husos
parados superando mas del 30% de
su capacidad sin funcionar

Hablar con operarios acerca del
porque no ponen a funcionar los
husos que estan detenidos, si es
por falla mecdanica avisar
inmediatamente al gerente de
mantenimiento para resolver el
problemay en caso de ser por que
causa deficiencias en el material,
dejar el huso detenido hasta
analizar la situacién y encontrar
solucién

Operarios, Supervisory
gerente de
mantenimiento.

Tabla 5.2. Plan de accion de la inspeccion de proceso

Tomando como base el plan de accion previamente analizado, existieron varios procesos

donde este plan de accion funcioné de manera concreta.

Sin embargo, es importante analizar los diferentes objetivos planteados para poder

encontrar una solucion global a todos los temas que aborda este proyecto.

Reduccién de Sequndas — agosto 2020

Para conocer las segundas que afectan dentro de los procesos, hay que dejar bien en

claro que significa esto.
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Un producto de segunda calidad o coloquialmente llamado como “segundas” es el
producto terminado que no cumplid con todas las caracteristicas fisicas para ser un
producto de primera calidad. En otras palabras, ya sea por deficiencias mecanicas,
operacionales o simplemente de materia prima se obtuvo un producto con desperfectos
gue son notorios para el cliente y afectan el rendimiento del mismo. A su vez, estos
afectan el costo de produccion del producto en cuestion, abaratando el precio de venta

y perdiendo la confianza del cliente hacia la empresa.

Como primera instancia se realizdé una recopilacion de los kilos entregados a producto
terminado estableciendo asi los porcentajes encontrados de productos de segunda
calidad en relacion con los productos de primera calidad.

En la tabla 5.3 encontramos el porcentaje de segundas de manera general

correspondientes al mes de agosto del 2020.
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| Produccidn Diaria por Kg. - AGOSTO 2020

Fecha Produccion Diaria [Segundas |% Segundas|Total Semana
03/08/2020 1191.135 36.95 3.10%
04/08/2020 709.17 17.01 2.40%
05/08/2020 812.13 8.37 1.03% L71%
06/08/2020 2183.405 14.915 0.68% '
07/08/2020 3871.32 41.97 1.08%
08/08/2020 1302.46 25.56 1.96%
10/08/2020 1346.33 12.02 0.89%
11/08/2020 1337.12 22.17 1.66%
12/08/2020 2115.95 24.92 1.18% 1.20%
13/08/2020 1696.38 15.445 0.91%
14/08/2020 1178.0 20.29 1.72%
15/08/2020 1281.104 10.954 0.86%
17/08/2020 2473.88 29.275 1.18%
18/08/2020 1322.93 25.885 1.96%
19/08/2020 1158.07 17.4 1.50% 1.56%
20/08/2020 2082.87 18.615 0.89%
21/08/2020 934.83 26.26 2.81%
22/08/2020 1679.94 16.96 1.01%
24/08/2020 468.845 14.93 3.18%
25/08/2020 731.450 8.4 1.15%
26/08/2020 1185.225 4.37 0.37% 1.32%
27/08/2020 2589.675 33.165 1.28%
28/08/2020 1998.735 21.175 1.06%
29/08/2020 1081.744 9.569 0.88%
31/08/2020 2282.995 41.55 1.82%

Total 39015.683 518.128 1.33%

Tabla 5.3. Seguimiento de segundas mes de agosto 2020
Agregando a esto, se recolectaron datos aun mas de manera especifica, recopilando asi

porcentajes de segundas especificamente de los diversos tipos de hilo fabricados en

Union Textil dia con dia.
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En colaboracién con el inspector de calidad se analizaron a través de una base de datos

los diferentes hilos fabricados dia con dia, asi como las deficiencias encontradas en cada

hilo especifico y el porcentaje que estos correspondian dentro del esquema general de

segundas.

En la tabla 5.4 se muestran los porcentajes de hilo correspondientes al mes de agosto

2020 y con la debida investigacion realizada acerca de las deficiencias encontradas dia

con dia en cada tipo de hilo en especifico.

Principales problemas Tipos de Hilo En General - Agosto 2020

altura

de torzales

Fecha Rubi - 1a 2a % I-1a| 2a % |Escarcha-1la| 2a % |Angel-1a| 2a % _
03/08/2020 1154.185| 36.950| 3.20% 0.000| 0.000 0.00% 0| 0] 0.00%) 0.00| 0.000(0.00% 0.00] 0.00| 0.00%) 0| 0[0.00%
04/08/2020 521.620( 13.560|2.60% 0.000] 0.000| 0.00% [y 0| 0.00% 170.54| 3.450|2.02% 0.00] 0.00| 0.00%!| 0| 0] 0.00%!
05/08/2020 366.075 8.370|2.29% 0.000| 0.000/ 0.00% 157.51 0] 0.00%) 0.00| 0.000(0.00% 280.18| 0.00|0.00%! 0[ 0]0.00%!
06/08/2020) 1546.480| 12.370(0.80% 189.000] 0.875| 0.46%| 0] 0 0.00% 0.00| 0.000{0.00% 122.56] 1.67|1.36%| 310.45| 0[0.00%
07/08/2020 2987.660| 40.405(1.35% 0.000| 0.000| 0.00% 442.225 0| 0.00% 399.47| 1.565/0.39%| 0.00] 0.00] 0.00%) 0| 0[0.00%
08/08/2020) 1276.900| 25.560(2.00% 0.000{ 0.000| 0.00% 0] 0] 0.00%| 0.00| 0.000{0.00% 0.00 0.00] 0.00%) 0| 0[0.00%|
09/08/2020} 0.000|  0.000] 0.00%)| 0.000| 0.000] 0.00% [y 0| 0.00% 0.00| 0.000|0.00% 0.00] 0.00| 0.00%!| 0| 0]0.00%)
10/08/2020 1334.310[ 12.020) 0.90%) 0.000] 0.000| 0.00% 0 0| 0.00% 0.00| 0.000{0.00% 0.00] 0.00| 0.00%!| 0[ 0]0.00%!
11/08/2020| 873.480( 10.975|1.26% 0.000| 0.000| 0.00% 143.94 0| 0.00% 0.00| 0.000|0.00% 297.53| 11.20| 3.76% 0| 0] 0.00%!
12/08/2020| 1552.495| 20.940|1.35% 0.000| 0.000 0.00% 0| 0] 0.00%) 65.78( 0.000] 0.00%! 472.76] 3.98(0.84% 0[ 0] 0.00%!
13/08/2020 1176.315|  9.845(0.84% 0.000/ 0.000{ 0.00% 0] 0f 0.00% 351.08| 5.600{1.60% 153.54] 0.00{0.00%| 0| 0[0.00%|
14/08/2020 772.495( 11.520|1.49% 32.495| 0.000/ 0.00% [y 0] 0.00%) 192.61| 1.630|0.85% 160.11| 7.14|4.46%) 0| 0[0.00%
15/08/2020 938.115 10.954{1.17% 0.000| 0.000| 0.00% 0] 0] 0.00%| 0.00] 0.000| 0.00% 0.00f 0.00|0.00%| 332.035[ 0]0.00%)
16/08/2020| 0.000|  0.000| 0.00%)| 0.000| 0.000] 0.00% [y 0| 0.00% 0.00| 0.000{ 0.00% 0.00] 0.00| 0.00%!| 0| 0]0.00%)
17/08/2020 1970.155| 26.025[1.32% 0.000| 0.000| 0.00% 388.23| 0.87| 0.22% 64.20( 0.450(0.70% 22.02| 1.93|8.76%) 0| 0]0.00%
18/08/2020| 640.795( 19.400|3.03% 0.000| 0.000| 0.00% [y 0| 0.00% 402.74| 1.000{0.25%| 253.51] 5.49|2.16%! 0[ 0] 0.00%!
19/08/2020| 676.320[ 14.125(2.09% 464.350| 3.275( 0.71% 0| 0] 0.00%) 0.00| 0.000(0.00% 0.00] 0.00| 0.00%) 0| 0[0.00%
20/08/2020 2064.255| 18.615|0.90%| 0.000/ 0.000{ 0.00% 0 0 0.00% 0.00| 0.000{0.00% 0.00| 0.00] 0.00%) 0| 0[0.00%|
21/08/2020 908.570| 26.260|2.89% 0.000| 0.000| 0.00% [y 0] 0.00%) 0.00| 0.000( 0.00% 0.00] 0.00] 0.00%) 0| 0[0.00%
22/08/2020 1358.035 12.125/0.89% 0.000{ 0.000| 0.00% 0] 0 0.00% 0.00| 0.000{0.00% 238.59| 4.84|2.03%| 66.36| 0[0.00%|
23/08/2020| 0.000| 0.000| 0.00%)| 0.000{ 0.000| 0.00% [y 0| 0.00% 0.00| 0.000( 0.00% 0.00] 0.00| 0.00%!| 0| 0]0.00%)
24/08/2020 453.915 14.930{3.29% 0.000| 0.000| 0.00% 0] 0] 0.00%| 0.00| 0.000|0.00% 0.00] 0.00{0.00%| 0| 0[0.00%|
25/08/2020| 594.075 8.400|1.41% 128.975| 0.000 0.00% [y 0| 0.00% 0.00| 0.000|0.00% 0.00] 0.00| 0.00%!| 0[ 0] 0.00%!
26/08/2020 664.470[  3.035(0.46% 332.920( 0.000| 0.00%) 0| 0] 0.00%) 183.47| 1.335|0.73% 0.00] 0.00| 0.00%) 0| 0[0.00%
27/08/2020 1826.040| 23.295|1.28%! 0.000| 0.000| 0.00% 142.275 0| 0.00% 358.99| 6.010{1.67%| 229.21] 3.86|1.68%! 0[ 0] 0.00%!
28/08/2020 1049.790|  8.820(0.84% 668.410| 2.030| 0.30%) 51.84 0| 0.00% 63.17| 0.000|0.00% 144.35| 10.33| 7.15%! 0| 0[0.00%
29/08/2020 810.705|  9.569[1.18% 0.000/ 0.000 0.00% 261.47| 0] 0.00%) 0.00| 0.000{0.00% 0.00 0.00] 0.00%) 0| 0[0.00%|
30/08/2020| 0.000|  0.000| 0.00%!| 0.000| 0.000] 0.00% [y 0| 0.00% 0.00| 0.0000.00% 0.00] 0.00| 0.00%!| 0| 0]0.00%)
31/08/2020 1982.280| 39.975[2.02% 105.930| 1.575(1.49%| 153.235 0] 0.00%| 0.00| 0.000] 0.00% 0.00| 0.00] 0.00%) 0| 0[0.00%|

Total 29499.535] 438.043| 1.48%| 1922.080[7.755 0.40% 1740.725] 0.87[0.050%|  2252.03[13.695 0.61%_2374.34] 50.42] 2.12%| 1117081845110 0:00%|
a) Falta de Torsion
b) Falta de Poliéster a) Falta de Torsion a) Falta de torsion a) Flamas
Problemas |c) Retorcido a) Flamas
d) Maltratado » . L,
b) Falta de Poliéster b) Retorcido b) Falta de Torsion
e) Flamas
a) Torzal
b) Continuas a) Torzal a) Preparacion y Contin
Areas |c) Torzal a) Preparaciony continuas  |a) Torzal
d) Madejeras y tintoreria .
— - b) Continuas b) Torzal
e) Preparacion y continuas b) Torzal
a) Revisar parametros de torzales
. . . . a) Reporte de no
b) Hablar con supervisor y operarios |a) Revisar parametros . .
. L . . conformidad, verificar
. c) Revisar pardmetros de torzales de torzales . . . a) y b) Revisar pardmetros ) )
Medidas N K a) Revisar rodillos, filetas y rodillos, clips de altura
) d) No realizar madejones y faltade |b) Hablar con X de torzales y tomar !
Correctivas . , R clips de altura X ) y fileta.
malla en tintoreria supervisoresy acciones correctivas . .
" . . . . b) Revisar pardmetros

e) revisar rodillos, filetas y clips de |operarios

Tabla 5.4. Seguimiento de segundas por hilo del mes de agosto 2020.
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Problemas Més comunes
e Falta de Torsion
o Cada hilo cuenta con un numero determinado de hebras que se unen para
dar la caracteristica forma del material tal y como lo conocemos, estas se
uneny se tuercen para darle esa apariencia. En la figura 5.5 se muestra un

ejemplo de estas hebras.

Figura 5.5. Hilos con 3y 6 hebras

Este proceso se lleva a cabo principalmente en la maquina Torzal, existen
2 marcas diferentes de torzales dentro de Unién Textil, los cuales son
Torzal Volkmann y Torzal Hamel. En las figuras 5.6 y 5.7 se muestran estas

maquinas.

Figura 5.6 Torzal Volkmann
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Figura 5.7. Torzal Hamel

Al no realizarse esta operacidon de manera correcta ocurre la falta de

torsién, que como su nombre lo indica es la poca o nula conjetura de las
hebras del hilo realizado.

En la figura 5.8 se muestra la falta de torsion de un cono entregado a
producto terminado como segunda.
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Figura 5.8. Cono con falta de torsion

En la siguiente figura 5.9 se muestra un hilo sin torcer y otro con la torsion

correcta.

Figura 5.9. Hilo sin torcer e hilo con torsion correcta
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Falta de poliéster
o Algunas variedades de hilo cuentan con un filamento de poliéster el cual es
alimentado en las maquinas Continuas, este se alimenta a una hebra de
pabilo resultante del Frotador y en ocasiones por problemas del operario
este se ignora por completo ocasionando canillas de hilo sin poliéster, esto
a su vez a lo largo de los procesos llega a producto terminado, al &rea de
empaque y es donde se observa esta deficiencia de manera mas notoria,
resultando en un reclamo por parte del cliente. En la figura 5.10 se observa
la inyeccidn del filamento de poliéster en las maquinas continuas. A su vez,

en la figura 5.11 la diferencia de un cono con y sin poliéster.

Figura 5.10 Ubicacion del filamento de poliéster inyectado a la fibra
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Figura 5.11 Cono con falta de poliéster

Retorcido
o Elretorcido es el problema inverso a la falta de torsion, esto es debido a la
conjetura de dos 0 mas hebras realizado en exceso al punto de retorcer el
material. Ocasionado en la maquina Torzal, este también es un defecto
notorio que el cliente reclamara sin duda alguna. En la figura 5.12 se

muestra con detalle esta deficiencia.
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Figura 5.12 Cono con segmentos de hilo retorcido

e Maltratado

o El maltratado es la accion de tener un material con malos cuidados al ser
transportado o tefiido. En el &rea de Madejeras este problema es ocasiona
por el mal manejo de material, en esta area al producto pasa de
presentacion en cono a presentacion madeja donde es mas propenso a
sufrir dafos. A su vez, este proceso es importante ya que en esta
presentacion el material es mas optimo a pasar a tintoreria donde se tefird
y asi se aprovecharan las cualidades de la fibra. En la figura 5.13 se
muestra el paso del material de cono a madeja y en la figura 5.14 el efecto
del maltratado en esta area.
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Figura 5.14. Madeja maltratada en Madejeras

En el area de tintoreria se deben de seguir ciertos protocolos para una
buena tefida del material, una de ellas es la nula aplicacion de malla
protectora al material a tefir, este consiste en una sadbana donde es
envuelta la madeja que serd tefiida en las tinas de tefiido y esta a su vez
evita el maltrato del material mientras se realiza este proceso. En la figura
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5.15 se muestra una tina de teflido con malla protectora correctamente
aplicada a las madejas.

Figura 5.15. Tina de tefido

En la figura 5.16 se muestra el maltrato del material una vez terminado de

tefir.
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Figura 5.16. Madeja maltratada después del tefiido

e Flamas
o Las flamas, es el nombre donde coloquialmente se les conoce a los
desperfectos de la fibra. En la figura 5.17 se pueden observar las flamas
en un producto entregado a almacén a su vez que es comparado con la
figura 5.18 donde se observa una canilla con flamas ocasionadas en el area

de continuas.
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Figura 5.18 Hilo terminado de continuas con flamas

75



El que un producto contenga flamas, es un claro indicador de deficiencias
en el proceso que tendra que ser corregido mediante estrategias de

solucion aplicada a los procesos.

Los problemas descritos anteriormente corresponden a los problemas mas comunes
encontrados al revisar cada variedad de hilo en el area de empaque y procesos

relacionados. En la figura 5.19 se observa el area de almacén de empaque.

Figura 5.19 Almacén de producto terminado

Cada uno de estos problemas se englobd directamente en base al catalogo de defectos
gue en conjunto con el encargado de Ingenieria de procesos y el inspector de calidad se
logré actualizar el documento el cual ha sido de mucha utilidad para poder clasificar cada
uno de los defectos encontrados en las diferentes variedades de hilo entregados a
producto terminado.

A continuacién, en la tabla 5.5 se presenta el catalogo de defectos actualizado al mes de
septiembre del 2020 con los defectos mas comunes y su plan de reaccion a realizar una

vez encontrados.
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A02-PSC-8.2.4-01
UN’TEX U N ITEX REVISION: A '
Htgs puas T 108 SUEROS Catélogo de Defectos (No Conformidades) FECHA DEREVISION: 25/SEP/20
RESPONSABLE: JEFATURA CALIDAD
Ruta I ALIDAD 9001:2008\P SC"S\PSC-8.2.4- HOJA 1 DE 1
AREA DE NO-CONFORMIDAD

N9 DEF.|PROBLEMA P |C |ID |[R |T (M |TE[E [P [EM |ACCION CORRECTIVA PLAN DE REACCION
IRR IRREGULARIDAD REPORTE DE NO-COMFORME |revisar ecartamientos, fileta, rodillos
VPM [VARIACION DE PESO/MT REPORTE DE NO-COMFORME
SU SUCIO INSPECCION DE PROCESO separar tefiidas, verificar traslado y almacenaje
MAT |ENREDADO/MALTRATADO INSPECCION DE PROCESO
DEB DESBOCADO INSPECCION DE PROCESO
FL FLAMAS REPORTE DE NO-COMFORME |rodillos, clips de altura, fileta
ET ENTORCHADO REPORTE DE NO-COMFORME |fileta, rodillos, guia de poliester
MD MAL DIBUJO INSPECCION DE PROCESO
VPP VARIACION DE PESO PAQUETE INSPECCION DE PROCESO
A% VARIACION DE VELOCIDAD INSPECCION DE PROCESO
DES DESCALIBRADO REPORTE DE NO-COMFORME
MTO |MALTORCIDO REPORTE DE NO-COMFORME |inspeccion cerrada a torzales, revisar parametros
MPO |MEZCLA POL/NYLON REPORTE DE NO-COMFORME |revisar la identificacion, hablar con los operarios
SPO HILO SIN POL/NYLON REPORTE DE NO-COMFORME |hablar con supervisores y operarios
SAC HILO SIN ACRILICO REPORTE DE NO-COMFORME |verificar en continuas
NID NO IDENTIFICADO INSPECCION DE PROCESO revisar causas y sacar conclusiones
CAM |N2 DE CABOS MAL REPORTE DE NO-COMFORME |revisar filetas y disparos
DEF DESFILAMENTADO REPORTE DE NO-COMFORME |revisar guias de poliester, anillos, lubricacion
MFI MEZCLA DE FIBRA REPORTE DE NO-COMFORME [sacar muestra de tefiido
CMA |CUENDAS MAL INSPECCION DE PROCESO
PMA |PESO DE MADEJA INSPECCION DE PROCESO cuenta metros en madejas
PIN PINTO REPORTE DE NO-COMFORME |mtto. A maquinas de tefiido, prod. Auxiliares
QEM |QUEMADO REPORTE DE NO-COMFORME |mtto. A maquinas de tefiido
OXI OXIDO REPORTE DE NO-COMFORME |revisar maquinas de tefiido
DTO DIFERENTE TONO REPORTE DE NO-COMFORME |revisar formulario, basculas, colorante, pesador
MZT  |MEZCLA TENIDA REPORTE DE NO-COMFORME |separar madejas segun sea su tefiido
BST BASTONEADO REPORTE DE NO-COMFORME |hablar con operarios
TRZ TROZADO REPORTE DE NO-COMFORME |revisar guias de enconado
MOJ |[MOJADO REPORTE DE NO-COMFORME |checar tiempo de centrifugado y secado
RES RESECO REPORTE DE NO-COMFORME |checar tiempo de centrifugado y secado
HUM |HUMEDO REPORTE DE NO-COMFORME |checar tiempo de centrifugado y secado
SPE SIN PELO REPORTE DE NO-COMFORME |revisar vestiduras, cada cambio de material revisar
MCL MAL CLASIFICADO REPORTE DE NO-COMFORME
AMA |AMARRES MAL INSPECCION DE PROCESO hablar con supervisory operarios
MAS  |MATERIAL ASPERO REPORTE DE NO-COMFORME |suavizante, mezcla de fibras
MES MAL ESTAMPADO REPORTE DE NO-COMFORME |metodo, formularios
RNC REVUELTO Pneumo LIMPIO Y CONTAMINADO
OTR  |OTROS [T T 1 REPORTE DE NO-COMFORME

P=PREPARACION M= MADEJERA

C=CONTINUAS TE=TENIDO

D= DESALOJO E=ENCONADO NOMBRE, FIRMA Y FECHA NOMBRE, FIRMA Y FECHA

R=REUNIDO P=PERCHADO JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALID/ DIRECTOR GENERAL

T=TORCIDO EM=EMPAQUE

Tabla 5.5. Catalogo de defectos de UNITEX
Conociendo los problemas mas comunes que ocasionan productos de segunda calidad,

se decidio en realizar un diagrama de Pareto, este nos ayudara a conocer los problemas

mas relevantes de aquellos que no tienen tanta importancia.
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“El diagrama se sustenta en el llamado principio de Pareto, conocido como “Ley 80-20"
o “Pocos vitales, muchos triviales”, el cual reconoce que so6lo unos pocos elementos
(20%) generan la mayor parte del efecto (80%); el resto genera muy poco del efecto total.
De la totalidad de problemas de una organizacion, solo unos cuantos son realmente
importantes.” (Gutiérrez, 2010, p. 179)

En la tabla 5.6 se muestran los datos para elaborar el diagrama de Pareto acerca de los

problemas de segunda que mas frecuencia tienen dentro de los procesos.

Conteo de Defectos del 24 al 29 de Agosto 2020

Defecto # |Tipo de Defecto |Frecuencia en Kg.
D1 Falta de Torsidn 30.5
D2 Falta de Poliéster 20.42
D3 Retorcido 14.33
D4 Maltratado 8.12
D5 Flamas 18.24
Total 91.610|

Tabla 5.6. Datos para elaboracion de Pareto del mes de agosto 2020

Se tomaron de muestra los kilogramos de productos de segunda calidad de la semana
del 24 al 29 de agosto del 2020, con la finalidad de conocer los defectos mas comunes
dentro de los productos en almacén de producto terminado.

La tabla 5.6 se obtuvo de una minuciosa inspeccién de proceso de todos los productos
resultantes en colaboracion con el inspector de calidad durante la Gltima semana del mes
de agosto. Es decir, producto que salia era revisado por el inspector de calidad y este
definia si era un producto de primera o un producto de segunda calidad y se clasificaban
los kilos encontrados con los defectos encontrados segun el catalogo de defectos.

En la tabla 5.7 se pueden observar los problemas de segunda encontrados del mes de
agosto que a su vez el inspector de calidad iba revisando dia con dia a la par que se

revisaban cada kilo entregado en almacén.
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Probl de Segundas - Agosto 2020

Fecha Revisién Segundas | Total Produccién | Total Segund % Segundas | Causas Principales | Inspector de Calidad Firma
~ gl : ) . k) fou/Fa oe g2 - 3
fofoF 2020 |/339.380 | jR.020 | 070/ |B) ke | Naushy AaUSHy T4

i I1/08/ 2030 RRH9.028 | 2R.)20 .8/ Z‘J)/Z,/f:zﬁ %ﬁ’f} WS“H&: 7.4

) Taftx Jorrod

12/05/ 2020 |2094. 19 | 29.92 | 1- 214 |5) mtte fornel AIustin PausHn T4
13/08/2020 |I680.-935| 15 995 |0-222 |8 ke | Gosty stin 1.0
19/08/ 2020 |mzz. 2 |ze et | [ 25/ Palais | Arto wostn T4
oo W E Jog et | 1272015 N w5y | 2862 137222, | Bwsrw AusinT A
por #|/6 /0y /2020 s 3 — q)/’/“/jﬁ;, =

2/ 68 (o0 2494, 605 | 29,2 25] hee g &son | Qoustin pusT/n LA
/g %8/ poze | 1292095 2585 |2 oot B | Dovstin ustin T#

17/ e8/eoee |fo80.77 | /2.9 | 16sn BBl Qusttn | psusHinZA
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Tabla 5.7 Causas del mes de agosto revisados por el inspector de calidad

A continuacién, en las figuras 5.20 y 5.21 se muestran las pruebas de producto revisado

en almacén con algunos defectos descritos anteriormente.
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Fig. 5.21. Revision de conos con deficiencias en almacén (parte 2)
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Cada uno de los empaques con productos de segunda se marcan con un asterisco (*) y

se les coloca el defecto encontrado, en los casos anteriores se encontr6 la falta de torsion

(marcada como “torsion”) y la falta de poliéster (marcada como “F/P”) en ambos casos.

Siguiendo con el Diagrama de Pareto, los datos anteriormente obtenidos de la tabla 5.6,

se ordenan, a su vez que se anexa una columna de frecuencia acumulada, porcentaje y

otra de porcentaje acumulado, quedando de la siguiente manera en la tabla 5.8.

. Frecuencia |Frecuencia . |Porcentaje

Defecto # |Tipo de Defecto Porcentaje
en Kg. Acumulada Acumulado
D1 Falta de Torsion 30.5 30.5 33.29% 33.29%
D2 Falta de Poliéster 20.42 50.92 22.29% 55.58%
D5 Flamas 18.24 69.16 19.91% 75.49%
D3 Retorcido 14.33 83.49 15.64% 91.14%
D4 Maltratado 8.12 91.61 8.86% 100.00%
Total 91.610 91.61| 100.00% 100.00%

Tabla 5.8. Datos para diagrama Pareto agosto 2020

Graficando la tabla anterior, en la figura 5.22 se muestra como resultado el siguiente

diagrama de Pareto.
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Figura 5.22. Diagrama de Pareto agosto 2020
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Analizando la figura anterior, nos explica que el 75.49% de los problemas se desarrollan
dentro de las 3 primeras causas, las cuales seran indispensables eliminarlas en primera
instancia para poder eliminar este porcentaje importante de los defectos ocasionados en

los productos de segunda calidad.

Conociendo los problemas en el producto terminado, es necesario realizar un plan de
accion relacionado a revisar los problemas marcados en el catalogo de defectos
enfocado principalmente en las tres primeras causas importantes. En la figura 5.23 se

muestran las principales deficiencias encontradas.

Falta de Torsion Falta de Poliester Flamas
33.29% 22.29% 19.91%

Figura 5.23 Causas principales en segundas del mes de agosto 2020

En la tabla 5.9 se muestra el plan de accion tomado para resolver estas situaciones.

Plan de Accidn - Segundas

Problematica Observaciones Sugerencia Responsable

Revisar husos con problemas en
maquina torzal (Volkmanny
Hamel) y dar aviso al area de Residente y

Inspeccién cerrada a Torzales
necesaria ya que implica el
Falta de Torsidn 33.29% de las deficiencias en

mantenimiento. A su vez, supervisores
un producto de segunda . -
. revisar desempefio de
calidad .
operarios.
Revisar maquinas continuas
Inspeccién cerrada a fisicamente y los husos con .
Residentey

Falta de Poliester [Continuas necesaria, implica [fallas mecdnicas, dar aviso a

el 22.29% de deficiencias. mantenimiento. Revisar
desempefio de operarios.
Revisién de fibray pabilo salido
Inspeccion en Preparaciones, [de preparacionesy frotador.

supervisores

i frotador y Continuas, implica [Revisar husos con fallas Residente y
amas L (. . .
el 19.91% de deficiencias en |mecdnicasy dar aviso a supervisores
segundas. mantenimiento. Revisar

desempefio del operario

82



Tabla 5.9. Plan de accion agosto 2020

Falta de Torsion

Para atacar en una primera instancia el problema de falta de torsidon en el producto
encontrado a finales de agosto 2020, se procedi6 a revisar los husos en mal estado de
los torzales.

Los trabajadores conocen perfectamente la maquina donde laboran, es decir ellos saben
cuando algo esta funcionando correctamente o deficientemente, en base a ellos se
realizo la siguiente revision en los torzales. En la tabla 5.10 se muestran los resultados

encontrados a inicios de septiembre 2020.

Reduccién de Segundas por Torsiones
Fecha Revisidn Torzal Huso con problema Nombre del operario Firma
o7 /Sep /) 2020 e e YWz ==
0;/5@”/?10“& & 0_237// 52,2772"22?; /4’” //q Ana lilia G
P kil W1 ez
o fsor oo ze (B R00=273 2 | 4, 4/ Ana Lilia 6
11/56# fo20 VRS iy f= =
11 /508 (2020 Zﬂ/jzgéﬁo{{;;; Ave LY Ana _Lilia 6
| 4 [sep /200 s el W f ==
| [§/5¢/20 20 Lﬁiﬁﬂg‘zfgyn?gs_— e d/é, And .L}/ia 6.
I /j(’/éwo‘w LA: A;;i/jcgg@s} e | 2 /4 J‘%ﬁ)
/5 /rer2/RoR0 R e e b Mol flow
R Ll i r=ws
)3 [5cplna0 Tl awas RS T Fow s o
Bl s N ET T T ‘ ol
18/ 58P /RoRa v "*/;jf"éj o i R T Pt el fo

Tabla 5.10. Registro de revision de torzales

Durante las revisiones a los torzales durante el mes de septiembre se le pidio al
trabajador que nos indicara los husos con mayores problemas al momento de trabajar,

es decir, como medida preventiva se les pidio dejar de laborar con los husos que tuvieran
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deficiencias y ocasionaban productos de segunda calidad. Se descubrié que requerian
mantenimiento correctivo de manera urgente ya que gran parte de estos problemas eran
ocasionados por estos husos dafiados.

De manera simultanea, se revisaba el desempefio de cada operario de acuerdo al
registro de calificacion / recalificacion del Sistema de Gestion de Calidad incluido en los
Procedimientos del Sistema de Calidad (PSC'’s).

En la tabla 5.11 se muestra el Registro de Calificacién / Recalificacion

UNITEX
© unITEX
o 8 1 REGISTRO DE CALIFICACION / RECAPACITACION DEL PERSONAL
rk\iPROYECTO\DATOS 2020\SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD\PSC S\PSC-6.2.2-01 COMPETENCIA, TOMA DE CONCIENCI

N~ NOMBRE v Turn ~ Depart | -T|Exan ¥ | Baricms v | PRI~ [FR + |CO| v | DE~ | RE~ | TC v | M4~ | TE v |psz|* |C% v | EEv| EN v | PE~v|Bo|v| EN ¥ |pw. v | PE! *

MARLA JULLA LEDEZMA GONZALEZ 1EA TORZAL VOLKMAN L u

MARIA LOURDES ESCALERA AGUILAR 1E4A TORZAL VOLKMAN u

ANA LILIA GUTIERREZ ESTRADA 1EA TORZAL VOLKMAN u

MARIA TERESA OLIVA LOPEZ 1EA TORZAL HAMEL L u L

RAQUEL VEGA BAEZ MIER A SAB 1EB TORZAL HAMEL u

NORMA LILIANA CANO HERNANDEZ 1EB TORZAL HAMEL u u u

HERMELINDA LOREDO RIVERA 3 TORZAL VOLKMAN L u

PATRICIA DE LA ROSA GARCIA 3 TORZAL VOLKMAN u u u

DAYANA JAZWIN CALZADA 3 TORZAL HAMEL L

ELABORO REVISO REVISO
(PROYECTOS) (Gte. De Operaciones) (Jefe Aseg. Calidad. )
Fecha: Fecha: Fecha:

Tabla 5.11. Registro de calificacion / recalificacion en torzales

Dentro de este registro existen dos siglas, “L” que significa que el trabajador es capaz de
hacer su trabajo, es medio productivo, pero necesita adiestramiento y corregir
deficiencias dentro de sus actividades. La “U” indica que es un experto en su trabajo y

conoce perfectamente su maquina y sus actividades a desarrollar.

En la tabla 5.10 se mencionan los husos con problemas a los cuales les hace falta
mantenimiento correctivo. A continuacion, se explicardn de manera detallada los

problemas encontrados.

e Torzal Volkmann y Hamel
o Falta de guias: Las guias son dos piezas de alambre que se utiliza, como

su nombre lo indica, en guiar en sentidos opuestos el hilo para asi poder
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torcerlo y darle esa forma caracteristica al material, al no contar con esta
pieza el huso es meramente no funcional. En la figura 5.24 se muestra un

huso con guia y otro sin ella.

Figura 5.24. Huso con guias y husos sin guias en torzales

o Falta de rodillos: En el torzal Hamel es notoria esta deficiencia donde se
encuentran rodillos incompletos por falta de piezas de repuesto, estos
provocan que los operarios improvisen colocando fibra o hilos en estos
espacios para que puedan seguir funcionando los husos en cada maquina.
En la figura 5.25 se muestra un torzal Hamel con deficiencias en sus

rodillos.

85



Figura 5.25 Deficiencia en rodillo del torzal Hamel

Anillos metélicos faltantes: En el torzal Volkmann y Hamel es comun
encontrar husos sin anillo metélico, este se encarga de dividir las guias que
van en sentidos opuestos con la finalidad de torcer el material, al no contar
con estos, los husos son no funcionales para poder usarlos ya que no
pueden cumplir con su objetivo como tal. En la figura 5.26 se muestran la

falta de anillos metéalicos en los husos de la maquina Volkmann.

Figura 5.26 Falta de anillos metalicos en torzal Volkmann
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Al obtener las deficiencias mas grandes en cada uno de los torzales, el gerente de
mantenimiento puso manos a la obra en reparar cada uno de los husos a la par que estos
dejaban de ser usados para evitar mas producto de segunda calidad. Con el paso de las
semanas, se fueron consiguiendo gran porcentaje de las piezas faltantes en los torzales
y estos se iban completando tanto estéticamente como funcionalmente. En la figura 5.27

se pueden observar estos cambios.

Figura 5.27. Reposicion de husos en torzal Volkmann

Falta de Poliéster

Asimismo, en las maquinas Continuas, se analizaron las principales causas de la ruptura
de hilo en estas maquinas.

La ruptura de hilo es un problema grave que debe ser solucionado cuanto antes ya que
esta deficiencia causa que el material no obtenga la cantidad de poliéster necesaria, es
decir, si el material trabajara de manera continua a la par con el filamento de poliéster

este puede seguir su curso sin ninguna deficiencia en el proceso. Al haber rupturas de
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hilo este se separa completamente del poliéster causando falta del mismo. Tomando

como muestra la maquina Hispamatic 1 lado A y lado B se realizdé un andlisis de las

causas mas comunes de la ruptura de hilo. En la tabla 5.12 y en la figura 5.28 se

muestran los resultados obtenidos.

Analisis Ruptura de Hilo Hispamatic Continua

Fallas 11:00 a. m. 12:00 p. m. 01:00 p. m.
LA L.B. LA. L.B. LA. L.B.
85 34 155 22 86 83
86 35 154 78 87 88 | Revision 02/09/2020 |
141 21 120 21 133 61
106 22 87 22 73 45
85 21 87 7 142 36 Fallas por lado en 3 horas
113 34 130 44 114 76 L.A.|57
114 34 55 45 84 36 L.B.[43
81 22 56 46 85 21
79 83 86 52 181 76 Fallas ambos lados | Fallas por Hora
Husos donde 87 84 87 a5 87 34 100 33.33
k 142 87 87 36 87 22
existe 82 88 195 76 195 22 Fallas por jornada de 12 horas
Ruptura 84 12 131 198 400
73 74 132 56
74 75 133 155 Husos parados
87 76 134 82 L.A.[63
219 61 31 L.B.|76
119 33 32
69 76 181 Debido a
79 Rodillos desgastados
129 Clips de altura mal ajustados
68 Falta de guias y bigotes
Total por lado 22 19 19 12 16 12
Total por hora 41 31 28 | Cada lado tiene 224 husos |
TOTAL| 100 |Fallas en un lapso de 3 horas

Tabla 5.12. Analisis de ruptura de hilo en maquina continua Hispamatic

Repeticiones de Husos con fallas por lado ]

[ Repeticiones

Repeticiones L.B.

M Repeticiones

Repeticiones L.A.

o N B O
L

444444444444444444444

-

ON MO ®O

444444444444444444444444444444444

Figura 5.28. Diagramas por lado de ruptura de hilo de maguina continua Hispamatic

En base a la tabla 5.12 y en la figura 5.28 se analizaron los principales problemas con

mayor indice de rupturas en las maquinas continuas, a continuaciéon, se muestran los

problemas comunes mas encontrados.

88



e Rodillos desgastados
o Los rodillos son de goma, un material bastante suave para manejar el
material de la fibra acrilica, pero a la vez propenso de desgaste y cortes
por parte de los operarios. Cuando existe una ruptura del material este
suele atorarse a la par de vueltas del rodillo, esto impide la salida continua
del material, por lo cual, el operario se ve en la necesidad de cortar esta
fibra a lo largo del rodillo con una navaja, al no hacerse esta operacion de
manera correcta puede llegar a dafar el rodillo y este a su vez dafna al
material saliente. En la figura 5.29 se muestra el rodillo en buen estado, la

operacion de cortar la fibra y un rodillo desgastado por esta accion.

Figura 5.29. Rodillo en buen estado, corte de navaja al hilo atorado y rodillo desgastado

e Clips de altura mal ajustados:

o Los clips de altura son aditamentos de menor tamafio que como su nombre
lo indica, sirven para darle altura a las bandas y a su vez darle cierta salida
al material para que tenga el calibre deseado del producto, existen de
diferentes medidas de acuerdo a los diversos tipos de hilos que pueden
trabajarse en las maquinas. Al no tener una altura adecuada, al pasar la
fibra esta suele romperse debido al espacio tan angosto entre estas, o en
caso contrario, suelen pasar desapercibidas flamas en el material debido
al espacio tan amplio dentro de estas, las cuales muy probablemente

terminaran a lo largo de los procesos hasta llegar a producto final
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ocasionando un producto de segunda calidad. En la figura 5.30 se muestra
un clip de altura de diferente tamafio al ideal.

Figura 5.30 Diferentes medidas de clips de altura

Falta de guias y bigotes:

o Las guias en las maquinas continuas sirven para que el material saliente
se distribuya uniformemente a lo largo de las canillas, al tener una guia
desgastada o simplemente no contar con una en cualquier huso, provoca
gue existan rupturas del material y en el segundo caso el huso no sea
funcional para trabajar en él. En el caso de los bigotes, ocurre algo similar,
estos son colocados cerca de los rodillos para que le den un seguimiento
al filamento de poliéster hacia la canilla y se una a la fibra de manera
automatica, al no contar con esta pieza, el filamento de poliéster suele
atorarse con facilidad a lo largo del rodillo ocasionando la falta de este
mismo en el material. En las figuras 5.31 y 5.32 se muestran husos

incompletos con estas piezas respectivamente.
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Figura 5.32 Husos sin bigotes y husos con bigotes

Al conocer los husos parados y las piezas requeridas para su posterior funcionamiento
se analizaron las deficiencias mas comunes en estas maquinas y el plan de accién a

seguir. En la tabla 5.13 se explica a detalle.
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Problemas mas Comunes Encontrados |

Flamas momento de llegar a la maquina continua provoque la ruptura del hilo que va hacia la canilla

La bobina que viene del frotador Ilega con ciertas flamas y diferencias en el grosor a lo largo del pabilo, esto ocasiona que al

Clip de Altura [ocasionando rupturas continuamente

El clip de altura permite realizar un estandar en cuanto grosores de hilo se refiere, este al no ser el adecuado adelgaza la fibra

Plan de Accion

Revisar y corregir el grosor de fibra de procesos anteriores (frotador, preparacién) con el peso especificado en los pardmetros de

Flamas medida alcanzando un estandar que permita la disminucién o eliminacion de la ruptura de hilo en maquina continua

Clip de Altura | pabilo en el proceso de continuas

Revisar y cambiar el clip de altura de cada huso en la médquina Hispamatic para lograr una medida estandar al trabajar con el

Tabla 5.13. Problemas comunes encontrados en maquinas continuas

Se incluyo la deficiencia de flamas debido a la gran cantidad encontrada de este

problema a lo largo de cada una de las maquinas continuas.

De igual manera se analiz6 el desempefio de cada uno de los trabajadores frente a las

maguinas continuas, en base al registro de Calificacion / Recalificacion de operarios

dentro de los PSC’s. En la tabla 5.14 se muestra la calificacion de cada operario.

© unimex

UNITEX

REGISTRO DE CALIFICACION / RECAPACITACION DEL PERSONAL

rk\PROYECTO\DATOS 2020\SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD\PSC S\PSC-6.2.2-01 COMPETENCIA, TOMA DE CONCIENCI

N~ NOMBRE Turn ~ Depart | .¥|exss v | oaicms v | PRIV|FR v [cO~| DEv| RE~| TOv| M4~ | TE~|pe v [Cy | ESv| EN~| PE~|Boi~ | EN~|rn |~ | PEI~

MA EVELYA ESCOBEDO VIVERO 1EA CONTINUAS 273 u
___|40SE LIS HERRADA ROBLEDO 1EA CONTINUAS 2/4 u

ROSALINDA BRIONES SANCHEZ 1EA HISPAMATIC 1A 1]

NORMA PATRICIA ESPINOZA REYES 1EA HISPAMATIC 18 u ulu

CESAR ALEJANDRO LEYVA ARAUJO 1EA HISPAMATIC 28 L

ALAN DANEL LARA ROQUE 1EA HISPAMATIC 3A L

FELIPE DE JESUS CONTRERAS ANDRADE 1EA EDERA 2/13 T T (Y
___|DANEL ZAVALA ZAPATA 1EA EDERA 2/14 U

JUAN JOSE MORALES ROMO 1EA EDERA 2/15 1] u

MARCO ANTONIO MARTINEZ RODRIGUEZ 1EA NSC u

ARACELI CHAVARRIA ORTIZ 1EA 08 CON L L u

WA DEL LOURDES CASTLLO CHAVARRIA 1EA 08 CON L 1] u

ADRIANA MAGDALENA CANEDO ZAMORA 1EA 08 CON u u

MARMOLEJO 1EA 08 CON u ulu
___|HERMELINDA CASTORENA CASTRELLON 27 08 CON T I u
___|ROBERTO GONZALEZ LOPEZ 1EA 08 CON u L L U U

ENRIQUE GUERRERO 1EB CONTINUAS 23 u L

JUAN ANTONIO VALADEZ MARTINEZ 3 A 10:3¢  1EB CONTINUAS 2/4 L U

A DOLORES MEDINA CHAVEZde 82 8 1EB | HISPAMATC 1A ulu

PEDRO VALADEZ RODRIGUEZ MERCASABd{ 1EB | HISPAMATIC 24 u

RRMA VAZQUEZ NOREGA de 8a 8 1EB HISPAMATIC 28 u [ IS

JUANA VALDEZ RODRIGUEZ MER A SAB 1EB NSC u

ALONDRA LIZETH GARCIA 1EB EDERA 2/14 &

EVA VAZQUEZ NOREGA 3 CONTINUAS 23 Llu L

JAVIER ROMAN RAMOS 3 CONTINUAS 2/4 u

SANDRA ELZABETH GONZALEZ LOPEZ 3 HISPAMATIC 18 U L

JUANA DEL ROCIO PEDROZA DIAZ 3 HISPAMATIC 2A uljL

FATIMA LIZETH LOPEZ RAMREZ 3 HISPAMATC 28 ult

LUIS ALFREDO DELGADO BRISENO 3 EDERA 2/12 u

SANDRA VERONICA RODRIGUEZ MORENO 3 EDERA 2/13 L|lu

MA CATALINA RAMIREZ MEZA 3 EDERA 2/14 u

FRANCISCO JAVEER HERNANDEZ ESPINO 3 EDERA 2/15 u
___|4ESUS SANCHEZ GONZALEZ 3 GAUDINO

IRENE CARDONA LOPEZ 3 08 CON U

KEVIN ALEXIS RODRIGEZ 3 HISPAMATIC 28

JUNIOR EDUARDO MARTNEZ 3 HISPAMATIC 3A L

BRAYAN IBARRA RAMREZ 3 GAUDINO L

ELABORO REVISO REVISO
(PROYECTOS) (Gte. De Operaciones) (Jefe Aseg. Calidad.)
Fecha Fecha Fecha
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Tabla 5.14. Registro de calificacion / recalificacion en continuas

Como se menciond, dentro de este registro existen dos siglas, “L” que significa que el
trabajador es capaz de hacer su trabajo, es medio productivo, pero necesita
adiestramiento y corregir deficiencias dentro de sus actividades. La “U” indica que es un
experto en su trabajo y conoce perfectamente su maquinay sus actividades a desarrollar.

Flamas

Las flamas son provocadas generalmente en el area de Frotador y preparaciones, para
esto, en colaboracion con el inspector de calidad se revis6 de manera visual cada uno
de los husos y cada uno de los problemas del frotador y de las preparaciones, obteniendo

los siguientes resultados.

e Problemas del frotador:

o Rodillos: Los rodillos con los que cuenta el frotador generalmente tienen
como medida preventiva una parte de carton para ejercer presion a la fibra
para que esta salga con el grosor deseado, este es un punto importante
para la generacion de flamas las cuales ocasionan problemas a los

procesos posteriores. En la figura 5.33 se muestra la utilizacion de estos

cartones para aplicar presion en la fibra.

Figura 5.33. Rodillos de frotador Cognetex con cartones para aplicar presion
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o Mantenimiento general: Al ser el Unico frotador funcionando en toda la
planta, todo el peso recae sobre él, es decir, al no darle el mantenimiento
adecuado a esta maquina ocasionara que todos los procesos posteriores
tengan algun defecto, para esto es necesario el mantenimiento preventivo

a esta maquina. En la figura 5.34 se muestra el frotador Cognetex.

.”l uu

nenn ik M

Figura 5.34 Frotador Cognetex

Problemas en Preparaciones:
o Las preparaciones son la primera parte del proceso una vez que llega la
fibra a almacén, estas se dividen en 3 preparaciones:
= lera Preparacion: En esta primera parte no suelen ocurrir problemas
debido a que el material viene directamente de almacén y se trabaja
de manera normal, suelen existir problemas con rodillos en mal
estado y estos deben de ser cambiados para evitar problemas

posteriores. En la figura 5.35 se muestra esta maquina.

94



Figura 5.35. 1ra preparacion

2da preparacion: En esta segunda parte, la fibra pasa por un
segundo proceso para darle un grosor menor y pueda seguir
estirandose, dentro de este proceso suelen generarse las flamas
gue mas tarde llegaran al frotador. En la figura 5.36 se muestra esta
maquina.
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Figura 5.36. 2da preparacion

= 3er preparacion: En este ultimo paso se obtiene una fibra ain mas
delgada lista para pasar al frotador, los problemas comunes dentro
de este proceso son las flamas las cuales ocurren a la mala presion
dentro de la maquina y la deficiencia de las piezas que requieren ser
cambiadas para evitar problemas posteriores. En la figura 5.37 se

muestra esta maquina.

Figura 5.37. 3ra preparacion

Para resolver estas problematicas se enfoco principalmente en el frotador ya que esta
méquina presenta problemas serios en deficiencias que deben ser corregidos de manera
urgente. Para esto, en la tabla 5.15 se muestra el plan de accién desarrollado para atacar

estas probleméticas.
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Plan de Accion - Frotador
Problematica Observaciones Sugerencia Responsable
Revisar husos con piezas
faltantes y repararlas asi  |Residente,

La mayoria de los problemas
de flamas surgen del

L, como darle un Inspector de
Flamas en el Frotador |frotador, con presién Lo .
. . mantenimiento calidad y Jefe de
aplicada mediante cartones . L
preventivo ya que es el mantenimiento

es necesaria una solucidn

unico frotador en planta.

Tabla 5.15. Plan de Accion al frotador

De igual manera se les dio un seguimiento a los trabajadores responsables de estas
méquinas con el fin de evaluarlos individualmente. En la tabla 5.16 se muestran las

calificaciones,

() UNITEX
s 108811 REGISTRO DE CALIFICACION /| RECAPACITACION DEL PERSONAL
rk\PROYECTO\DATOS 2020\SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD\PSC S\PSC-6.2.2-01 COMPETENCIA, TOMA DE CONCIEENCL
R4 NOMBRE - Turn + Depart T Exax ¥ | Basicad * | PRI¥ [FR = |CO|v | DEv| RE~| TCw | Wiv| TE~v|pes|w|Cy v | Esv| ENv| PE~[Bo | EN v e v ] PEL >
CARLOS REYNA ELZONDO 1EA 01 Prepa u
'YERENIA WIRANDA HERNANDEZ 1EA 01 Frot u L
ALICIA AGUILAR GONZALEZ MIER,SAB 12HRS| 2T 01 Frot u U u
JOSE PATRICIO PEREZ PLASCENCIA DE3A 10) 1EB 01 Frot u L
JOSE CARRANCO MARQUEZ 3 01 Prepa u L u
NICOLAS LOPEZ AHUMADA 3 01 Frot L u U
WARIA FERNANDA SALAZAR 3 01 Frot L
ELABORO REVISO REVISO
(PROYECTOS) (Gte. De Operaciones) (Jefe Aseg. Calidad.)

Fecha: Fecha: Fecha:

Tabla 5.16. Registro de calificacion / recalificacion en frotador

De este registro se calificd con “L” 0 “U” segun correspondiera en base a la nomenclatura

previamente descrita en calificaciones anteriores.

Reduccién de segundas — septiembre 2020

Una vez descritas todas las estrategias a realizar en el mes de agosto, estas se llevaron
a cabo durante todo el mes de septiembre obteniendo los siguientes resultados en los
productos de segunda calidad. En la tabla 5.17 se muestran los resultados obtenidos de

este mes.
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Produccion Diaria por Kg. - SEPTIEMBRE 2020

Fecha Produccion Diaria |[Segundas |% Segundas |Total Semana
01/09/2020 2279.858 14.07 0.62%
02/09/2020 1706.715 34.8 2.04%
03/09/2020 2991.735 44.04 1.47% 1.36%
04/09/2020 1880.77 10.31 0.55%
05/09/2020 1021.66 13.945 1.36%
06/09/2020 0 0.00 0.00%
07/09/2020 1587.615 11.8 0.74%
08/09/2020 1352.135 10.365 0.77%
09/09/2020 1541.65 26.4 1.71%

1.05%
10/09/2020 1614.62 18.115 1.12%
11/09/2020 1779.85 23.7 1.33%
12/09/2020 2014.7 13 0.65%
13/09/2020 0 0 0.00%
14/09/2020 2321.12 14.09 0.61%
15/09/2020 433.24 21.815 5.04%
16/09/2020 0 0 0.00%
1.64%
17/09/2020 850.425 13.545 1.59%
18/09/2020 2167.945 16.875 0.78%
19/09/2020 600.675 1.23 0.20%
20/09/2020 0 0 0.00%
21/09/2020 1880.39 8.42 0.45%
22/09/2020 120.07 0 0.00%
23/09/2020 1489.41 13.3 0.89%
0.58%
24/09/2020 1205.67 6.47 0.54%
25/09/2020 2768.385 27.57 1.00%
26/09/2020 1526.135 9.55 0.63%
27/09/2020 0 0 0.00%
28/09/2020 1869.24 31.835 1.70%
29/09/2020 1660.545 16.29 0.98% 1.32%
30/09/2020 3106.36 39.69 1.28%
Total 41770.898 441.225 1.06%

Tabla 5.17. Seguimiento de segundas mes de septiembre 2020
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Durante el desarrollo del proyecto, se elabor6 una gréfica comparativa para poder
conocer los cambios en el control y la reduccién de segundas a lo largo de los meses.

En la figura 5.38 se muestra el comparativo entre el mes de agosto y septiembre 2020.

Porcentaje de segundas

1.33%

1.06%

AGOSTO SEPTIEMBRE

Figura 5.38 Grafica comparativa de segundas Ago. — Sep. 2020

En este mes se nota una mejora significativa en cuanto a las segundas obtenidas en
relacion al primer mes de agosto, todo esto se pudo llevar a cabo mediante la
participacion de todo el equipo de trabajo que estuvo colaborando de manera conjunta
en todo el mes de agosto, con el apoyo del inspector de calidad, supervisores y jefe de
mantenimiento se logro reducir el porcentaje mensual de un 1.33% a finales de agosto a
1.06% a finales de septiembre. Aun asi, no es suficiente el porcentaje obtenido y es
necesaria la constancia y el amplio desarrollo del espiritu en conjunto por el bien comun
de la empresa.

A continuacion, se presentan en la tabla 5.18 los mayores problemas encontrados
durante este mes en cada variedad de hilo encontrada en producto terminado, de la
misma manera, en conjunto con el inspector de calidad se pudieron observar estas

deficiencias al inspeccionar lo entregado en almacén.
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Principales problemas Tipos de Hilo En General - SEPTIEMBRE 2020

d) Verificar rodillos, clips de alturay
fileta

operarios

torzales y tomar acciones
correctivas

torzales

Fecha Rubi - 1a 2a % -1a) 2a % _|Escarcha-1a| 2a % Angel - 1a 2a %
01/09/2020) 1315.70[ 12.87| 0.98% 265.34] 1.20|  0.45%) 97.43( 0.00]  0.00%) 0.00] 0.00 0.00%) 0.00} 0.00]  0.00% 587.32 0.00} 0.00%|
02/09/2020) 1557.15| 32.90[ 2.11% 129.99| 0.00|  0.00%| 0.00] 0.00]  0.00%| 0.00] 0.00 0.00%)| 114.60] 1.90] 1.66%| 0.00 0.00] 0.00%
03/09/2020) 2235.22| 21.48| 0.96% 260.45| 0.00]  0.00%) 0.00] 0.00] 0.00% 0.00] 0.00 0.00%) 527.84] 22.57|  4.27%| 0.00 0.00} 0.00%)
04/09/2020) 1330.70] 9.83]  0.74% 415.40| 0.49[ 0.12%) 114.48] 0.00]  0.00%| 0.00] 0.00 0.00%) 20.20) 0.00|  0.00%| 0.00 0.00] 0.00%)
05/09/2020) 560.56| 13.16] 2.35% 382.02| 0.00] 0.00%) 0.00] 0.00]  0.00%| 65.14|  0.79) 1.21% 0.00} 0.00[  0.00%) 0.00 0.00] 0.00%|
06/09/2020 0.00 0.00]  0.00%] 0.00] 0.00[ 0.00%| 0.00| 0.00] 0.00%| 0.00] 0.00 0.00%) 0.00} 0.00]  0.00%] 0.00 0.00} 0.00%)
07/09/2020) 987.74] 11.80[  1.19%| 0.00[ 0.00] 0.00%) 0.00] 0.00] 0.00% 131.74|  0.00, 0.00%| 0.00} 0.00]  0.00% 529.39 0.00] 0.00%|
08/09/2020| 1180.90 9.38]  0.79% 138.23| 0.00|  0.00%| 0.00| 0.00]  0.00% 64.67| 0.99 1.53%) 0.00} 0.00]  0.00%) 0.00 0.00] 0.00%)
09/09/2020) 1053.80( 17.95| 1.70%| 0.00[ 0.00] 0.00%) 0.00] 0.00] 0.00% 0.00] 0.00 0.00%) 143.24) 8.45|  5.90%| 202.83 0.00] 0.00%)
10/09/2020} 1060.72| 17.44| 1.64%) 277.05| 0.68] 0.25%) 86.31| 0.00]  0.00%) 0.00] 0.00 0.00%)| 222.28 0.00[  0.00%| 0.00 0.00] 0.00%
11/09/2020) 1490.67| 13.65| 0.92% 0.00[ 0.00] 0.00%) 0.00] 0.00] 0.00% 0.00| 0.00 0.00%) 121.35) 10.06|  8.29%| 199.38 0.00] 0.00%)
12/09/2020} 1278.77| 11.34| 0.89% 589.25| 0.99] 0.17%) 78.90| 0.00]  0.00%| 54.76| 0.67| 1.22% 0.00} 0.00]  0.00%) 0.00 0.00] 0.00%)
13/09/20: 0.00/ 0.00] 0.00%) 0.00/ 0.00| 0.00%) 0.00] 0.00] 0.00%) 0.00] 0.00] 0.00%) 0.00) 0.00[ 0.00% 0.00 0.00 0.00%
14/09/2020} 1509.38| 11.18|  0.74% 407.33| 0.83[ 0.21%| 0.00| 0.00] 0.00% 0.00| 0.00 0.00%) 133.96) 2.04|  1.52%| 333.45 0.00] 0.00%)
15/09/2020} 433.24) 21.82| 5.04%| 0.00[ 0.00] 0.00%) 0.00] 0.00] 0.00% 0.00] 0.00 0.00%) 0.00} 0.00]  0.00%) 0.00 0.00] 0.00%)
17/09/2020} 719.59| 13.55| 1.88%] 0.00[ 0.00] 0.00%) 0.00] 0.00] 0.00% 0.00] 0.00 0.00%) 0.00} 0.00]  0.00%) 209.41 0.00] 0.00%)
18/09/2020} 1805.28| 15.92| 0.88% 135.50| 0.96] 0.71%| 0.00] 0.00] 0.00% 0.00] 0.00 0.00%) 226.77| 0.00|  0.00%| 0.00 0.00] 0.00%)
19/09/2020 255.88| 0.00] 0.00% 0.00] 0.00] 0.00% 0.00] 0.00] 0.00% 176.12| 1.23|  0.70%) 0.00) 0.00] 0.00% 167.45 0.00 0.00%
20/09/2020 0.00 0.00]  0.00%] 0.00[ 0.00[ 0.00%| 0.00] 0.00] 0.00%| 0.00] 0.00 0.00%) 0.00} 0.00]  0.00%] 0.00 0.00} 0.00%)
21/09/2020} 1348.56 6.98|  0.52% 168.70| 0.00|  0.00%| 87.89| 0.00]  0.00%) 78.93| 0.34 0.00%)| 187.89) 1.10|  0.59%| 0.00 0.00] 0.00%)
22/09/2020) 119.77 0.00]  0.00% 0.00[ 0.00] 0.00%) 0.00] 0.00]  0.00% 0.00| 0.00 0.00%) 0.00} 0.00]  0.00%) 0.00 0.00} 0.00%)
23/09/2020} 1200.77[ 11.35| 0.95% 110.56| 0.65| 0.59%| 0.00] 0.00] 0.00% 0.00] 0.00 0.00%) 164.78) 1.30[ 0.79% 0.00 0.00] 0.00%)
24/09/2020| 687.34] 4.56|  0.66%) 245.67| 1.24] 0.50%) 0.00] 0.00] 0.00% 98.65| 0.67| 0.68%| 0.00} 0.00]  0.00% 167.54] 0.00] 0.00%
25/09/2020) 1844.71| 26.58|  1.44%) 0.00[ 0.00] 0.00%) 0.00] 0.00] 0.00% 0.00| 0.00 0.00%) 658.23 1.00|  0.15%] 265.04] 0.00} 0.00%)
26/09/2020} 1170.23 8.45|  0.72% 0.00[ 0.00] 0.00%) 147.91] 0.00]  0.00%] 0.00] 0.00 0.00%) 198.45] 1.10]  0.55%] 0.00 0.00] 0.00%)
27/09/20: 0.00/ 0.00] 0.00%) 0.00/ 0.00| 0.00%) 0.00] 0.00] 0.00%) 0.00] 0.00] 0.00%) 0.00) 0.00[ 0.00%) 0.00 0.00 0.00%
28/09/2020} 1431.17) 15.99| 1.12% 0.00[ 0.00] 0.00%) 0.00] 0.00] 0.00% 0.00| 0.00 0.00%) 273.98| 15.85|  5.79%] 132.26 0.00] 0.00%)
29/09/2020} 1339.31 1146/ 0.86% 0.00[ 0.00] 0.00% 0.00] 0.00] 0.00% 0.00] 0.00 0.00%) 238.59] 4.84|  2.03%| 66.36) 0.00] 0.00%|
30/09/2020} 2174.28| 32.61| 1.50% 14.56| 0.00[ 0.00%) 451.72| 0.00| _ 0.00%| 0.00] 0.00 0.00%)| 155.03] 7.08|  4.57%| 271.09 0.00] 0.00%|
Total 30091.393|1352.185| 1.17%| 3540.025| 7.080] 0.20%) 1064.63] 0] 0.00% 670.01) 4.690[  0.70%) 3387.16) 77.27|  2.28%)
Problemas |a) Falta de Torsién
b) Falta de Poliéster a) Falta de Torsion a) Flamas
c) Retorcido a) Flamas
d) Flamas » .
b) Falta de Poliéster b) Retorcido »
b) Falta de Torsion
a) Torzales
b) Continuas a) Torzales
Areas c) Torzales a) Preparacion y continuas a) Preparacién y Continuas
d) Preparacion y continuas .
b) Continuas
b) Torzal b) Torzales
a) Revisar parametro.s de torzales. 2) Revisar pardmetros de a)Verlflc.ar rodillos, clips de 2) Reporte de no conformidad,
Medidas b) Hah{Iar con ?UPE rvisory operarios torzales altura v fileta . verificar rodillos, clips de alturay
Correctivas c) Revisar pardmetros de torzales b) Hablar con supervisores y b) Revisar pardmetros de fileta. b) Revisar pardmetros de

Tabla 5.18. Seguimiento de segundas por hilo mes de septiembre 2020

Los problemas mas comunes siguen constantes a lo largo de la linea de produccion por

lo que se decidio realizar un nuevo diagrama Pareto para conocer el nuevo porcentaje

de deficiencias encontrado en este mes.

En la tabla 5.19 se muestran las causas encontradas de acuerdo a los kilogramos de

segunda que entraron a producto terminado.
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Conteo de defectos en Kg. - Semana del 21 al 26 de Septiembre 2020

#Defecto [Tipo de Defecto |[Frecuenciaen Kg.
D1 Falta de Torsidn 22.34
D2 Falta de Poliester 17.43
D3 Retorcido 10.32
D4 Flamas 15.22

Total 65.31

Tabla 5.19. Datos para Pareto semana 21 al 26 de septiembre 2020

De acuerdo a lo analizado del 21 al 26 de septiembre se pudieron encontrar problemas
comunes al mes pasado, pero con menor porcentaje de presencia dentro de los

productos de segunda. En colaboracion con el inspector de calidad se anotaron y se

pusieron en perspectiva las deficiencias en este diagrama de Pareto.

En la tabla 5.20 los problemas se acomodan de mayor a menor ademas de que se anexa

una columna de frecuencia acumulada, porcentaje y una Uultima de porcentaje

acumulado.
Conteo de defectos en Kg. - Semana del 21 al 26 de Septiembre 2020

#tDefecto |Tipo de Defecto Frecuencia Frecuencia Porcentaje Porcentaje

P en Kg. Acumulada )¢ Acumulado
D1 Falta de Torsion 22.34 22.34 34.21% 34.21%
D2 Falta de Poliester 17.43 39.77 26.69% 60.89%
D4 Flamas 15.22 54.99 23.30% 84.20%
D3 Retorcido 10.32 65.31 15.80% 100.00%
Total 65.31 65.31 100.00% 100.00%

Tabla 5.20. Datos para Pareto con porcentaje del 21 al 26 de septiembre 2020

En la figura 5.39 se muestra el diagrama de Pareto en base a los datos obtenidos de la

tabla 5.20.
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Conteo de Defectos del 21 al 26 de Septiembre 2020

25 100%
90%
20 80%
70%
15 60%
50%
10 40%
30%
5 20%
10%
0 0%
Falta de Torsion  Falta de Poliester Flamas Retorcido

Figura 5.39 Grafica de Pareto mes de septiembre 2020

Analizando la figura anterior, nos indica que el 84.20% de los problemas ocurren dentro
de las 3 primeras causas, las cuales seran necesarias atacar para poder eliminar ese
porcentaje significativo de problemas.

Para poder resolver estas problematicas de manera estratégica se opté por desarrollar

e implementar:

1. La revision del material de manera individual a través de cada trabajador. (De
acuerdo al POP)
2. EI mantenimiento autbnomo para cada maquina, responsabilidad de cada

trabajador.

Al desarrollar estos puntos, a cada trabajador se le explicé de manera detallada una serie
de pasos a seguir para hacer mas eficiente el mantenimiento preventivo de cada maquina
para tener el funcionamiento de cada proceso de manera Optima.

En las tablas 5.21, 5.22, 5.23 y 5.24 se muestra la revision del material que se le explico

a cada operario al momento de recibir el producto terminado del proceso anterior y al
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momento de pasar este material al siguiente proceso, también se les explicé la funcién

del mantenimiento autbnomo en cada una de las maquinas.

DEPARTAMENTO RESPONSAELE ;E:nﬂiﬂgqqou
UNION TEXTIL, S.A. DE C.V. GERENCIADEOPERACIONES. | . SePTEMBRE
TG NUM. DE DOCUMENTO REVISION
_ FROTADOR COGNETEX A0 UT-FOP 55 A
REVISION DEL MATERIAL AL ENTRAR Y SALIR DE PROCESQ  [FAGINAS | TIF0 DE DOCUMENTO RIVEL
1 P. OPERATIVO DE PROCESD 3

REVISION DEL MATERIAL A LA ENTRADA DEL PROCESO

PLAN DE REACCION

1.- Verifica que los botes con fibra que vas a poner en la
maquina no tengan una mecha mas delgada que otra.
2 .- Verifica que no tengan bolas (flamas).

3.- Que los botes no tengan orillas con mordeduras.
4 - Que la mecha no esté enredada.
5.- Que este identificado.

1,2- Cambia el bote y pasalo a preparacion para que sea
reprocesado o quitale un pedazo (pirgalo) hasta que salga la
mecha bien.

3.- Cuida que durante el proceso la mecha no se atore en las
mordeduras.

4.- Acomodala o purgala.

5.- Verificar lote con el que se esté trabajando.

REVISION DEL MATERIAL A LA SALIDA DEL PROCESO

PLAN DE REACCION

1.- Verifica que la mecha no salga con flamas.
2.- Verifica que la mecha no salga mas delgada o gruesa.
3.- Verifica que la bobina no pase del tamafio requerido.

1,2.- Pirgala hasta que salga uniforme

3.- Informa al supervisor

Tabla 5.21. Revision del material frotador Cognetex

DEPARTAMENTD RESPONSABLE | FECHA DE

ACTUALIZACION
: GERENCIA DE OPERACIONES. | . P
UNION TEXTIL, S.A. DE C.V.  SEPTIEMBRE

TG RUM DE DOCUMENTG REVISION

FROTADOR COGNETEX A UT-POP-05 o
MANTENIMIENTO AUTONOMO PAGINAS | TIPO DE DOCUMENTO RIVEL

1 P. OPERATIVO DE PROCESO 3
MANTENIMIENTO AUTONOMO PERIODO

1.- Limpiar fileta.

3.- Barrer tu area de trabajo.

2.- Limpiar tren de esfiraje (rodillos, flechas, bandas, guias, limpiadores).

Inicio y fin de turno.
3 o 4 veces durante el turno.

Diario

Tabla 5.22. Mantenimiento autonomo frotador Cognetex
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UNION TEXTIL, S.A. DE C.V.
TTULD

CONTINUA EDERA

REVISION DEL MATERIAL A LA ENTRADA Y SALIDA DEL PROCESO PAGINAS
1

DEPARTAMENTO FECHA DE
RESPONSABLE ACTUALIZACION:
GERENCIA DE OPERACIONES SEPTIEMBRE 2020
NUM. DE DOCUMENTO REVISION

Al UT-POP-08 A

TIPO DE DOCUMENTO NIVEL

P OPERATIVO DE PROCESD 3

REVISION DEL MATERIAL A LA ENTRADA DEL PROCESO

PLANES DE REACCION

1.- Verifica que el material a procesar sea del mismo lote.

2.- Revisar que el material de alimentacidn no tenga flamas.

3.- Revisar que el material de alimentacién no esté
desmocado.

1.- Verificar con el supervisor en turno.
2 - Avisar al supervisor.
3.- Avisar al supervisor.

REVISION DEL MATERIAL A LA SALIDA DEL PROCESO

PLANES DE REACCION

1.- Verificar que todos los husos, tengan adecuadamente la
mezcla de nylon-acrilico, poliéster. Acrilico.

2.- Verificar que el poliéster o nylon vaya bien inyectado en
el acrilico y no forme entorchado.

3.- Marcar el material con pintura fugaz de acuerdo al cddigo
de colores por hilo.

4 - Revisar que no salga flama en el hilo.

5.-Hacer el empalme adecuado a la hora de pegar un hilo.

6.-Manejar adecuadamente el hilo producido, evitando que
se caiga, manche o deteriore.

1.- Separar e identificar el material, avisar al supervisor.

2.- Separar e identificar el material, avisar al supervisor para
ajustar las guias de inyeccion.

3.- Solicitar pintura fugaz al supervisor en turno.

4.- Separar e identificar el material y avisar al supervisor.

5.- Consultar pop 04 contintia cognetex.

6.- Solicitar al supervisor en turno, escobas, carros, para
trasladar, etc.

Tabla 5.23. Revision del material continua Edera

DEPARTAMENTO FECHA OE
RESPONSABLE ACTUALIZACION
UNION TEXTIL, S.A. DE C.V. GERENCIA DE OPERACIONES :ZI%EE?HENE-RE
e NUM. DE DOCUMENTO REVISION
CONTINUA EDERA A UT-POP-08 A
MANTENIMIENTO AUTONOMO PAGINAS | TIPO DE DOCUMENTO NIVEL
1 F. OPERATIVO DE PROCESD 3

MANTENIMIENTO AUTONOMO PERIODO

1.- Revisar los clips porta-bolsas. Diario

2. - Revisar la banda del porta-bolsas. Diario
3. - Revisar gue no falten condensadores. Diario
4. - Revisar que no falten flautas y chupones. Diario
5. - Revision y limpieza de porta-bobinas. Diario

6. - Revision de cognetex de lubricacion de anillos. 30 dias
7. - Limpieza general de la maquina.

Tabla 5.24. Mantenimiento autbnomo continua Edera

Una vez capacitado cada trabajador para la implementacion de la revision de material y
el mantenimiento autbnomo, hubo una mejora significativa en la aplicacion del mismo
durante el mes siguiente y de manera simultdnea con el desarrollo de los planes de
accion explicados anteriormente se obtuvieron mejoras en cuanto a los porcentajes de

segunda entregados al almacén de producto terminado. Cabe mencionar, que las figuras
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explicadas anteriormente fueron distribuidas y explicadas a cada trabajador de cada una
de las maquinas dentro del area de produccién con la finalidad de estandarizar los
procesos en estos ambitos. En la figura 5.40 se pueden ver esta implementacion en una

de las maquinas.

Figura 5.40 Implementacion de la revision de material a la maquinaria

Reduccién de sequndas — octubre 2020

Aplicando las mejoras en el mes de septiembre, se dio un seguimiento de estas acciones
hasta el final del mes para asi poder notar significativamente cada una de las mejoras
aplicadas. Con algunas deficiencias, en la tabla 5.25 se muestran los resultados

obtenidos durante el mes de octubre.
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Produccion Diaria por Kg. - OCTUBRE 2020

Fecha Produccion Diaria [Segundas |% Segundas|Total Semana
01/10/2020 1797.635 13.9 0.77%
02/10/2020 1947.675 11.96 0.61% 0.59%
03/10/2020 761.976 2.926 0.38%
04/10/2020 0 0 0.00%
05/10/2020 2723.985 24.805 0.91%
06/10/2020 910.305 15.45 1.70%
07/10/2020 1268.395 10.935 0.86%
08/10/2020 2761.5 20.23 0.73% 0.94%
09/10/2020 2825.21 31.135 1.10%
10/10/2020 725.14 2.33 0.32%
11/10/2020 0 0 0.00%
12/10/2020 2178.5 23.865 1.10%
13/10/2020 568.345 7.4 1.30%
14/10/2020 1090.695 9.74 0.89%
15/10/2020 1259.8 19.32 1.53% 1.11%
16/10/2020 2674.735 34.6 1.29%
17/10/2020 1812.96 9.44 0.52%
18/10/2020 0 0 0.00%
19/10/2020 1520.255 25.105 1.65%
20/10/2020 1060.905 17.155 1.62%
21/10/2020 1319.56 8.67 0.66%
22/10/2020 1920.915 22.855 1.19% 1.30%
23/10/2020 2718.355 31.735 1.17%
24/10/2020 1243.08 18.5 1.49%
25/10/2020 0 0 0.00%
26/10/2020 556.855 4.47 0.80%
27/10/2020 2805.485 26.665 0.95%
28/10/2020 1866.34 10.08 0.54%

0.65%
29/10/2020 955.71 4.31 0.45%
30/10/2020 1776.04 11.63 0.65%
31/10/2020 2253.76 11.48 0.51%
Total 45304.141 430.691 0.95%

Tabla 5.25 Seguimiento de segundas mes de octubre 2020

De la misma manera, en la figura 5.41 se puede observar la grafica comparativa de los

porcentajes de segunda de agosto a octubre del 2020.
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Porcentaje de segundas

1.33%

1.06% ‘

0.95%

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE

Figura 5.41 Grafica comparativa de segundas Ago. — Oct- 2020

En la figura anterior se muestra una mejora significativa en relacién con el mes de
septiembre, pasando de un 1.06% a un 0.95%, acercandonos mas al porcentaje de
segundas Optimo. Cabe mencionar, que todos estos resultados se han obtenido
mediante el equipo de trabajo y la disciplina mostrada por cada una de las estrategias
implementadas dentro de Unién Textil.

En la tabla 5.26 se muestran los porcentajes obtenidos de acuerdo al tipo de material en

producto terminado.
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Principales problemas Tipos de Hilo En General - OCTUBRE 2020

Fecha Rubi - 1a 2a % -la| 2a % Escarcha-1a | 2a % Angel-1a| 2a %
01/10/2020 1378.96| 13.09] 0.95% 140.29| 0.81| 0.58% 0.00{ 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%, 0.00| 0.00| 0.00% 264.50/0.00{ 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%
02/10/2020 1223.08 8.02| 0.66% 272.38| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 107.22| 1.03| 0.96%, 267.07) 2.91| 1.09%) 65.98(0.00| 0.00%| 0.00| 0.00| 0.00%,
03/10/2020 348.83 1.78| 0.51% 110.45| 0.89] 0.81% 0.00{0.00| 0.00% 49.32| 0.26| 0.52%| 0.00[ 0.00| 0.00%| 0.00{0.00{ 0.00% 250.45| 0.00| 0.00%
04/10/2020 0.00 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00] 0.00| 0.00%, 0.00| 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 0.00{0.00| 0.00%| 0.00| 0.00| 0.00%|
05/10/2020 1725.18| 10.21) 0.59% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 59.12| 0.37| 0.62% 397.41| 14.23| 3.58%) 198.58/0.00| 0.00% 318.91| 0.00| 0.00%
06/10/2020 720.50 1.68| 0.23% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 174.36| 13.78| 7.90% 0.00{0.00{ 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%,
07/10/2020 925.43| 10.94| 1.18% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 0.00[ 0.00| 0.00%| 332.04/0.00{ 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%,
08/10/2020 2215.72| 10.32| 0.47% 95.63| 0.37[ 0.39% 126.02]0.00 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 303.90] 9.54 3.14% 0.00{0.00{ 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%,
09/10/2020 1419.56| 17.36| 1.22% 597.76| 1.97| 0.33% 150.90] 0.00f 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 301.75| 11.81f 3.91% 133.10{0.00| 0.00%! 191.02| 0.00| 0.00%!
10/10/2020 318.72 1.10| 0.35% 222.43| 0.78 0.35% 0.00{0.00| 0.00% 83.54| 0.45| 0.54%| 0.00[ 0.00| 0.00%| 98.12/0.00{ 0.00% 0.00{ 0.00| 0.00%,
11/10/2020 0.00 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00%] 0.00| 0.00| 0.00%| 0.00[ 0.00| 0.00%| 0.00/0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%
12/10/2020 904.36| 10.10| 1.12%, 379.92| 1.54| 0.40% 130.79]0.00f 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 460.50| 12.23| 2.66% 0.00/0.00{ 0.00% 279.11| 0.00| 0.00%!
13/10/2020 241.94 5.76| 2.38% 0.00| 0.00| 0.00% 150.36| 0.84| 0.56% 0.00| 0.00| 0.00%| 0.00[ 0.00| 0.00%| 66.14/0.00( 0.00% 102.52| 0.81| 0.79%|
14/10/2020 767.21 9.74| 1.27% 0.00| 0.00| 0.00% 261.47|0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 0.00[ 0.00| 0.00%| 0.00/0.00| 0.00% 52.28| 0.00| 0.00%!
15/10/2020 1103.88| 10.67| 0.97% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 134.96| 8.65| 6.41% 0.00/0.00| 0.00% 1.64| 0.00{ 0.00%
16/10/2020 1441.80 23.84 1.65% 691.58 0.00| 0.00% 134.62|0.00 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 320.04| 10.76| 3.36% 0.00/0.00| 0.00% 52.11| 0.00| 0.00%!
17/10/2020 1281.05 6.33| 0.49% 0.00 0.00| 0.00% 230.71| 1.23| 0.53% 76.43| 0.32| 0.42% 215.33 1.56| 0.72% 0.00/0.00{ 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%
18/10/2020 0.00 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00[ 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%
19/10/2020 1116.80| 15.67| 1.40% 126.15| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%, 252.20| 9.44| 3.74% 0.00{0.00| 0.00%| 0.00| 0.00| 0.00%
20/10/2020 308.39 5.56| 1.80% 139.71| 0.00| 0.00% 52.21{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 454.49| 11.60| 2.55%! 88.97(0.00| 0.00%| 0.00| 0.00| 0.00%,
21/10/2020 963.88 5.33| 0.55% 112.78| 0.68| 0.60% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 189.56| 2.54| 1.34% 0.00{0.00{ 0.00% 44.67| 0.12| 0.27%
22/10/2020 1283.02| 17.84| 1.39% 189.39| 0.00| 0.00% 263.34|0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 162.32| 5.02| 3.09% 0.00{0.00{ 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%,
23/10/2020 1658.17| 12.45)| 0.75% 697.38| 0.31] 0.04% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 331.08| 18.98| 5.73%) 0.00{0.00{ 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%,
24/10/2020 806.06 8.31] 1.03% 130.12] 2.40| 1.84% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 216.82| 7.80( 3.60% 0.00{0.00{ 0.00% 71.58| 0.00| 0.00%!
25/10/2020 0.00 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00%] 0.00| 0.00| 0.00%| 0.00[ 0.00| 0.00%| 0.00{0.00{ 0.00% 0.00| 0.00{ 0.00%
26/10/2020 552.39 4.47]| 0.81% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 0.00[ 0.00| 0.00%| 0.00{0.00{ 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%,
27/10/2020 1469.45| 13.09| 0.89% 438.93| 3.12| 0.71% 189.23]|0.56/ 0.30% 0.00| 0.00| 0.00%| 602.66| 9.90| 1.64% 78.56/0.00( 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%,
28/10/2020 1369.08 7.50| 0.55% 234.79| 1.32| 0.56% 112.12/0.90| 0.80% 84.67| 0.36| 0.43%| 0.00( 0.00| 0.00%| 0.00/0.00| 0.00% 55.60| 0.00| 0.00%!
29/10/2020 581.82 2.58| 0.44% 164.57| 0.80| 0.49% 0.00{0.00| 0.00% 96.80| 0.70| 0.72%| 0.00[ 0.00| 0.00%| 0.00/0.00| 0.00% 108.21| 0.23] 0.21%
30/10/2020 1052.79 6.85| 0.65% 121.45| 0.46| 0.38% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 431.98| 4.32| 1.00% 69.43/0.00( 0.00% 88.76| 0.00| 0.00%!
31/10/2020 1514.56 9.01f 0.59% 132.86| 0.00| 0.00% 243.32|1.12| 0.46% 0.00{ 0.00| 0.00%| 265.76| 1.23| 0.46% 0.00{0.00{ 0.00% 85.78| 0.12| 0.14%!
Total 28692.575|249.570| 0.87%| 4998.535|15.435| 0.31% 2045.07| 4.7) 0.227% 557.10{3.481| 0.62%| 5482.18(156.28| 2.85%

2) Falta de Torsion a) Falta de Torsién a) Falta de torsion

Problemas b) Falta de Poliéster a) Flamas a) Flamas a) Flamas
b) Falta de Poliéster » b) Retorcido ., .,
c) Flamas b) Falta de Torsion b) Falta de Torsién b) Falta de Torsién
a) Torzales a) Torzales
Areas b) Continuas a) Preparacién y Continuas a) Torzales a) Preparacion y Continuas a) Preparacién y Continuas|
— - b) Continuas
c) Preparacion y continuas b) Torzales b) Torzales b) Torzales b) Torzales
. . . . a) Reporte de no conformidad, 2 Reporsede ne i al Reporse deno e
a) Revisar pardmetros de torzales |a) Revisar pardmetros de e " . . B conformidad, verificar conformidad, verificar
" N verificar rodillos, clips de a) y b) Revisar parametros de . ) ) )
Medidas |b) Hablar con supervisor y torzales . . rodillos, clips de alturay rodillos, clips de alturay
Correctivas |operarios  c) Verificar rodillos, |b) Hablar con supervisores y altura v fileta. . lorzale% ¥ tomar acciones fileta. fileta.
o ) N b) Revisar pardmetros de correctivas N . . .
clips de altura y fileta operarios torzales b) Revisar pardmetros de b) Revisar parémetros de
torzales torzales

Tabla 5.26. Seguimiento de segundas por hilo mes de octubre 2020

Algunos de los problemas comunes siguen constantes dentro de la linea de produccién,
por lo cual, se decidio realizar un diagrama AMEF para conocer los fallos méas frecuentes
enfocandonos ahora en los procesos. Para esto, se realiz6 una reunion con los
supervisores, inspector de calidad y directivos donde se establecieron las diferentes
causas mas comunes para realizar un producto de segunda calidad.

En base a esto, como se menciond, se realizé un diagrama AMEF con la finalidad de
concentrar de manera gréfica todos estos fallos organizandolos por su nivel de
importancia y su impacto en cada uno de los procesos.

De cada uno de los 18 pasos para obtener el producto terminado se aplico el AMEF a
los procesos donde se requeria atencion a los problemas, resumiendo toda la linea de

produccion en solo 8 pasos.

108



Para ello, se realizé el diagrama AMEF en base al nivel de importancia, ocurrencia,
deteccion, efectos potenciales y en los grados en los que se encuentran estos fallos. La
tabla 5.27 muestra la evaluacion de probabilidad de gravedad, ocurrencia y fallo.
Multiplicando estos valores se obtiene el NPR, siglas del Numero de Prioridad de Riesgo,
esto nos ayuda a atacar primeramente los valores més altos ya que son los que afectan

en mayor medida al proceso, aunque se minimicen los demas fallos.

Evaluacion de la probabilidad de gravedad, ocurrencia y deteccion de fallo

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
El cliente lo
No influye El cliente detectalafallay Inconformidad por
detecta, pero . . Fallo grave, rechazo
Gravedad enel causa molestia pero no el parte del cliente y .
apenas causa . total del cliente
producto . rechazo total rechazo parcial
molestia
No se
roduce el . . - Casi con total
X procu Probabilidad media de que se | Probabilidad alta de .
Ocurrencia| fallo, se Muy pocos fallos seguridad se
. produzcan fallas fallas o,
tiene produciran fallos

experiencia

Probabilidad alta de | Muy probable de que
que el fallo llegue al |llegue al cliente y casi
cliente y bajo nivel de | nula deteccidon del

deteccion del mismo | mismo en el proceso

i . Probabilidad media que el
.. |Elfallosera| Altaprobabilidad )
Deteccion fallo llegue al cliente o que
detectado |de detectarel fallo
sea detectado

Tabla 5.27. Método de deteccion del NPR para AMEF
En base a la anterior tabla, se realizé el diagrama AMEF para conocer las causas de

producto de segunda calidad con la probabilidad mas alta de ocurrencia. En las tablas

5.28 a 5.35 se muestra este diagrama en base a los principales procesos.
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Anélisis de Modo y Efecto de Falla - Reduccién de Segundas

Efecto Causas > Acciones >
2 EieEs Funcion del Falla potencial de la | GRAV potenciales de 8 Control actual '5 4 8 'G E recomendadas | Responsa Acciones 3 8 'G E
proceso potencial falla mecanismos | O | delproceso | & ?5 O|8| & | (requerido si bilidad tomadas  |%|0|8| &
de falla NPR > 30)
g | Poralelizacion de Recapacitacion | Supervisor | ca pa‘:ilnagiin
O |lafibrade manera| 3 Control visual 2 32 ap P pacteclony g |3 |1 |24
w del personal en Turno revision de
= no correcta =
L actividades
< -
ﬁé Fibra de baja Revision fisica del
-3 calidad 2 producto en 1 2
= almacén
L e Sergio Aplicacién de
Grosor de la Falta de atencion Revision por parte Aplicacion de Castiloy | evento kaizen
. & alasalida del 3 | delinspector de 3 3(3 . > " 8(2(3|48
fibra g & r0ceso calidad s Eventos Kaizen | equipo de para mejorar
ocasionando 2 P trabajo entusiasmo
flamas g [
Z Malas . Se integro un plan
2
= costumbresy | 4 Revision por 2 4|2 Programa de RRHAAY | e adi 2|2|32
. supervisores p
pasos ignorados para el proceso
< Acmanzacm.n de Encargado | Actualizacion de
Ee . los POM's ¢
= P Mantenimiento L de los POM's e
o |Fallas mecénicas | 4 1 4|1 (Procedimientos ’ 21|16
< correctivo . mantenimient| implementacion
= operativos de .
) . [ de los mismos
Paralelizar las mantenimiento)
8 Grosor de
fibras, dar un a fibra
Desarrollo de " Se integro un plan
. eso y grosor
1 | Preparaciones geseayd% para | Paracl o | actividades mal | 4 E"i‘)':':‘:")""]“alde' 3| |43 Programade | RRHH.Y | g0 3]3|72
o siguiente 8 PERSOT
el siguiente 9 o aprendido para el proceso
proceso = L
proceso Entrega de Experiencia del
almacén mal 2 P 1 2
. operador
Aclu_allza_clun de Inspector de | Actualizacion de
Resuvision por parte aplicacion de calidad aplicacion de
Mezela de fibras | 2 | ESIN e’: adgr 2 2|2 pinurafugaza | 808 g’e m':ura foa on 2|1|16
Mezcla de = P cada variedad de | 9 P d o
fibras al g hilo operaciones | cada proceso
3 [
momento de 8 a 8 Sergio Aplicacion de
dar pesoy 2 | Faltade atencion | , | Revision por parte | | 4|1 Aplicaciénde | Castiloy | eventokaizen ||, [, | o
grosor deseado = en el proceso del supervisor Eventos Kaizen | equipo de para mejorar
trabajo entusiasmo
Dificultad motora Revision por parte
. 2 1
del operador del supervisor
= Mantenimiento Revision de Gerente de Rdeamﬁ:cliaazsar pd‘:ﬁzs
3 |Fallas mecanicas | 4 411 husos encada |mantenimient, sy 3|1|24
4 correctivo r0ceso o mantenimiento a
P las fallas restantes
o Desarrollo de Integracion de un
a -
E actividades mal | 4 Evaluacion |del 5 4 Programfu de RR.HH. Y _ plan dg 8l3|1]24
I ejecutado personal ipervisor
para el proceso
§ < No deteccion de Revision por parte | Inspector de Revision de
“;‘ z problemas 2 Control visual 2 2|2 del inspector de calidady |entregasencada|8 2|1 |16
=* anteriores calidad supervisores proceso
Produccion de < - Aplicacién del Integracion de un
Producto no 8 g gz'::":j:f";e'eﬁg examen de 2 |83z Programade | RR.HH. Y _plande 8l2)2]32
conforme w P habilidades v
g para el proceso
2
£ | Pasos ignorados 2 Revision por 1 2
del proceso supervisores
Reducir el < Act;zh;agﬁr; de Encargado | Actualizacion de
grosory 3 |Fallas mecanicas | 4 | Mantenimiento |, 412 (Procedimientos de losPOMse g 51, |48
tirar < correctivo
o8 = operativos de o de los mismos
. significativame| Falta de mantenimiento)
2 Continuas " :
nte la fibra con | Poliester s Sergi Aplicacion d
. ” g ergio plicacion de
una |.nyecc|on 2 ,Sa“das Revision por parte Inspeccion de Castillo e inspeccion de
de filamento = deficientesde | 5 2 5(2 . 713|242
. & eso del operador proceso inspector de | proceso con plan
de poliester g P calidad de accion
Aplicacion de
. evento kaizen
Aplicacion de Sergio para mejorar
3 Entr i . i
5 nregas 4 | Revisionporparte | ) || 1) WO £ enos Kaizeny | S0V | enusiasmoy |7 |2 |1 |14
Reclamos de 3 anticipadas del supervisor equipo de
material de =1 SMED wrabajo SMED para
7 o 7 control de
protcgsos S tiempos
osteriores T
P Falta de atencion Revisién por parte
durante el 2 Porp: 1 2
del supervisor
proceso |
] Revisién de Gerente de Renjplazar piezas
=] Piezas Mantenimiento dafiadas y darle
=3 " 2 5|2 husos en cada L 7|4|2]|56
< desgastadas correctivo mantenimiento a
= proceso o
las fallas restantes

Tabla 5.29. AMEF de continuas
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8 | mal seguimiento Integracion de un
2 .
S | del desarrollo de | 3 Evaluacion del 2 P(ogramgde RR.HH. Y ) plan de 7 2128
H actividades personal v
para el proceso
E Rechazar el
& |Material deficiente Rechazo del Operarios material por parte
; de problemas 4 Revisar material 2 material en la Supervisorgs de los operarios, | 7 228
Purgar hilo de | Generacid |Hilo con flamas, E anteriores entrada P sino, avisar al
canillas nde hilo grueso y = supervisor
. provenientes | defectos delgado. p
3 Desalojo . . Implementacion o
de continuas y| (incapaz |Ademas Nudos < de otras 3 Revision del 1
agrupar en un |de purgar,| alo largo del % actividades supervisor
solo cono nudos) cono i
= . Integracion de un
<) o
=] Falta de revision Revision del Programa de RR.HH. Y plan de
g enlaentregay | 4 operario 2 ) . N 2|42
salida del material v para el proceso
< | Cambios enlos
g parametros por 3 Revision del 1
Z parte de los supervisor
operario:
2 | mal seguimiento integracion de un
2 .
S | del desarrollo de | 4 Evaluacion del 5 Pnfogramg de RR‘H‘H. Y ) plan dg 5 2136
H actividades personal Sup:
para el proceso
£ Aplicacion de
E Sergio evento Kaizen
< |Deficiencias en el . Aplicacion de Castilloy | parauncorrecto
E material Control visual 2 eventos Kaizen | equipo de desarrollo de 6 2|36
Reunir dos o . < trabajo actividades en
Faltade | Material con = .
mas hebras de g bien comdn
. revision defectos a
4 Reunido dos conos del procesos ond EVISTOTT puT parte
provenientes material posteriores % Ar?\?l);:callocnone 3 Experiencia del 2 Revision de Supervisores r(jﬂe IOrs del | 6 112
de Desalojo o - operador supervisores P supervisores de
w deficiencias producto
2
< Mal manejo del Revision del 1
material a reunir supervisor
< Acmahzacm," de Encargado | Actualizacion de
z .- los POM's .
3 |Fallas mecénicas | 3 | Mantenimienio (Procedimientos de los POM's e 2|24
< correctivo mantenimient| implementacion
3 operativos de .
. o de los mismos
mantenimiento)
Integracion de un
8 |Mal desarrollo de
g »
S | las actividades a | 4 Evaluacion del 2 Programf} de RR.H}H. Y plan de 8 2032
2 desempefiar persanal s
para el proceso
Revision por parte
Mal manejo del Experiencia del Revision del delos
3 material 4 P 2 Supervisores| supervisores al | 8 1|16
2 operador supervisor
. 8 terminado manejo del
Retorcido de g material
las hebras 2 | Fatta de atencion Sergio Aplicacion de
= durante el 3 Revision del 2 Aplicacion de Castillo y evento kaizen 8 116
roceso supervisor eventos Kaizen equipo de para mejorar
P trabajo entusiasmo
Torcerlas |\ iod < Ac‘;z"?[‘;;j,’; 9 | Encargado | Actualizacion de
hebras 5 i Mantenimiento de los POM's
: esy © |Fallas mecanicas | 4 N 2 (Procedimientos " . VK] 2(32
necesarias de < correctivo "
5 Torzal da hil frenado = de o de los mismos
orzales cada hilo, para|, coles ménierimienta)
obtener sus para
caracteristicas - o . Integracion de un
N torsion mal seguimiento )
escenciales g del desarrollo de | 4 Evaluacion del 2 Programa de RRHH.Y plan de 2|48
e actividades personal adiestramiento |Supervisores| adiestramiento
para el proceso
Mal manejo del Experiencia del
< 3 1
@ frenado operador
]
o
o 4 . ”
Falta de torsion S Mal manejo al - " Revision por parte
g : Experiencia del Revision del " .
Z sacar material 2 2 Supervisores| del supervisor al | 8 116
B . operador supervisor
terminado sacar material
< Actua\lzaclovn de Encargado | Actualizacién de
E Mantenimiento los POM's de los POM's e
§ Fallas mecanicas | 4 correctivo 2 (Procedimientos ! . 8 2|32
b operativos de .
. o de los mismos
mantenimiento)

Tabla 5.32. AMEF de torzales
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S | mal seguimiento Integracion de un
2 .
S | del desarrolio de | 4 Evaluacion del Pl_'ograma_\ de RR.H_H. Y _ plan d_e 3l1]1s
w o personal ito p
= actividades
para el proceso
< i ie
= Revision por parte
Mala tefiida en &  |Material deficiente - . de los
< Experiencia del Revision del . .
procesos z de problemas 4 . . Supervisores| supervisores 513|230
8 & - operario supervisor N
posteriores = anteriores acerca de material
= con deficiencias
< N .
= Mal manejo del 3 Revision del
g material supervisor
o
Pasar dg’ e Mezcla de 5 Experiencia del
presentacion g material operario
de cono a
5 |Maltratado integracion de un
. presentacion S | mal seguimiento . 9
Madejeras madeja para de. 2 | del desarrolio de | 4 Evaluacion del 2 P(ogramé de RR'H,H‘ M . plan d? 5(3|1|15
teri ¢ madejas g actividades personal ito P
posteriormen para el proceso
ellevar a
tefiido < Revision por parte
Z |Material deficiente Experiencia del Revision del de los
& de problemas | 4 po erario 2 supervisor Supervisores| supervisores 5(3|1|15
5 anteriores P P acerca de material
Ruptura del £ con deficiencias
i =
material Mezcla de fibras 3 Experiencia del 1
en procesos operario
w
o & | Malmanejo del Revision del
za . 3 . 1
EL material supervisor
< Ac(uallzacléln de Encargado | Actualizacion de
£ Mantenimiento los POM's de los POM's e
o |Fallas mecénicas | 4 " 2 (Procedimientos ! N . 5|3|1|15
< correctivo " mar tacion
= operativos de .
. o de los mismos
mantenimiento)
o
S | Tinas sin malla Revision del
2 2 . 1 10
g protectora supervisor
<. Madejas
= .
E § de 5 o del 1 10
Maltratado del =% pr;)cgsos operador
material o < an enorves —
Z w | Mal manejo del Revision del
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Tintoreria ideal cada una Mala Integracion de un
o o .
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w= operador
partes no Zg Droceso: M
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Tabla 5.34. AMEF de tintoreria
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=
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L operario supervisor
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£ Mantenimiento los POM's de los POM's e
5 - o
o |Fallas mecéanicas | 4 412 (Procedimientos ’ 6 1]18
< correctivo " mantenimient| implementacion
= operativos de .
o de los mismos

Tabla 5.35. AMEF de enconado

En resumen, el diagrama AMEF sirvié como base para poder aplicar diferentes técnicas

para atacar diferentes deficiencias a lo largo de los procesos.

En base a las estrategias de solucion a implementar descritas en el AMEF, En las tablas

5.36 a 5.40 se muestran los procedimientos de mantenimiento actualizados a

implementar en las maquinas: Frotador, continua Cognetex y torzal Volkmann

respectivamente.
U N ITE X AO1-PSC-6.302
@ UN’TEX PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO REVISION: A
g 0 1 FECHA REVISION: NOV-2020

PREVENTIVO DE EQUIPO DE PRODUCCION

FECHA DE ACTUALIZACION:

06/11/20

RESPONSABLE: MANTENIMIENTO

NOMBRE: FROTADOR

NUMERO DE PROCEDIMIENTO: POM-05

|ULTIMA ACTUALIZACION: NOV-2020

HOJA 1 DE 2

4.- Multiamperimetro

5.- Matrtillo bola

6.- Juego de desarmadores planos
7.- Extractor de baleros

8.- Inyector de grasa

9.- Aceitera

10.- Cinta métrica

11.- Pie de rey

>

>

>

4.- Guantes de carnaza

COLOCAR LETRERO DE MAQUINA EN
MANTENIMIENTO

BAJAR EL INTERRUPTOR PRINCIPAL DE LA

MAQUINA

CHECAR QUE NO TENGA VAPOR LA LINEA
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AREA: HILATURA LINEA: |# MAQUINA:
EQUIPO Y SUMINISTROS EQUIPO Y PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
REQUERIDOS PARA MANTENIMIENTO REQUERIDAS.
1.- Llaves steelson N° 18 1.- Bata de trabajo
2.- Juego de llaves Allen milimétricas 2.- Zapato de seguridad
3.- Juego de llaves espafiolas milimétricas |3.- Cubre boca




12.- Cinta negra

13.- Ldmpara de mano

14.- Pinzas para seguros

15.- Centrador de husos

16.- Grasa para baleros

17.- Nivel de posicién

18.- Aceite 40

19.- Aceite soluble 20

20.- Afloja todo

21.- Pinzas de presion

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO, PUNTOS DE VERIFICACION:

PARTE: ACTIVIDAD: METODO: | FRECUENCIA:

SISTEMA ELECTRICO

1.- TABLERO Limpieza general Sopletear y 1 mes

manual

Reapretar conexiones Manual 1 mes

2.- MOTOR PRINCIPAL Revisién de baleros Engrasar o 3 meses

cambiar

Revision de tapas Visual y manual |3 meses
Templar o cambiar banda Manual 1 semana
Revisar amperaje Miliamperimetro |1 mes
Revisar rev/imin tacometro Diario

3.- MOTOR DE Revisién de baleros Engrasar o 3 meses

LUBRICACION cambiar
Revisién de tapas Visual y manual |3 meses
Revisar niveles de aceite Manual y visual |1 semana
Revisar amperaje Multiamperimetro |1 mes
Revisar rev/imin Tacémetro Diario

Tabla 5.36. Procedimiento de mantenimiento para frotador (parte 1)

UNITEX

A01-PSC-6.3-02

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO

REVISION: A

PREVENTIVO DE EQUIPO DE PRODUCCION

FECHA REVISION: NOV-2020

& UNTEX

FECHA DE ACTUALIZACION:
06/11/20

RESPONSABLE: MANTENIMIENTO

NOMBRE: FROTADOR

NUMERO DE PROCEDIMIENTO: POM-05

ULTIMA ACTUALIZACION: NOV-2020

HOJA 2 DE 2
AREA: HILATURA LINEA: # MAQUINA:
PARTE: ACTIVIDAD: METODO: FRECUENCIA:
4.- MOTOR DE SUCCION Revision de baleros Engrasar o 3 meses
cambiar

Revision de tapas Visual y manual |3 meses

Cambiar saco Manual y visual |1 semana

Revisar amperaje Multiamperimetro |1 mes

Revisar rev/min Tacometro Diario

SISTEMA MECANICO
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JAVIER VALADEZ - JEFE DE
MTTO.

HUMBERTO RODRIGUEZ M. —
INGENIERIA DE PROCESOS

1.- ENGRANES Y CADENAS |Revisar funcionamiento general |Manual y visual |1 mes

2.- FLECHAS DE ESTIRAJE |Revisar y lubricar Manual 1 semana
Revisar baleros Manual 1 mes
Revisar graseras Manual 1 mes

3.- PORTA CONOS Revisar condiciones Visual 1 mes

4.- MANGUERAS DE Revisar condiciones generales |Manual 1 mes

LUBRICACION

5.- GUIAS Revisar condiciones generales |Manual 1 mes

6.- FILETA Revisar baleros Manual 12 meses

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:

ENRIQUE LOPEZ PEREZ M. —
DIRECTOR GENERAL

Tabla 5.37. Procedimiento de mantenimiento para frotador (parte 2)

UNITEX

A01-PSC-6.3-02

& UNITEX

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE EQUIPO DE PRODUCCION

REVISION: A

FECHA REVISION: NOV-2020

FECHA DE ACTUALIZACION:
08/11/2020

RESPONSABLE: MANTENIMIENTO

NOMBRE: CONTINUA COGNETEX

NUMERO DE PROCEDIMIENTO: POM-10

|ULTIMA ACTUALIZACION: NOV-2020

HOJA 1 DE 2

AREA: HILATURA

LINEA:

[# MAQUINA:

EQUIPO Y SUMINISTROS
REQUERIDOS PARA MANTENIMIENTO

EQUIPO Y PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
REQUERIDAS.

1.- Desarmador de cruz y plano
2.- Pinzas de corte

3.- Pinzas mecénicas

4.- Multiamperimetro

5.- Aceite y grasa

6.- Juego de llaves Allen milimétricas >

7.- Aceitera

8.- Centrador de husos

9.- 2 Llaves steelson del N° 18
10.- Pinzas de presion

11.- Martillo bola

12.- Llave perico

13.- Juego de llaves espafiolas milimétricas

14.- Grasera

15.- Calibres de ajuste de estiraje
a) Bolsa

b) Calibre de ancho

c) Calibre de atura
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1.- Bata de trabajo
2.- Guantes de carnaza
3.- Cubre bocas
4.- Zapatos de seguridad

COLOCAR LETRERO DE MAQUINA EN
MANTENIMIENTO

» PROCURAR NO DERRAMAR ACEITE EN EL
PISO




d) Llave de regulacion de presion

e) Garras prismaticas

f) Pie de rey

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO, PUNTOS DE VERIFICACION:

PARTE: ACTIVIDAD: METODO: FRECUENCIA:

SISTEMA ELECTRICO

1.- TABLERO Limpieza general Manual 1 mes
Revisar contactores Multiamperimetro |3 meses
Revisar conexiones Manual 3 meses

2.- MOTOR PRINCIPAL Revisar baleros Manual 3 meses
Revisar amperaje Multiamperaje 1 mes

3.- MOTOR DE SUCCION Revisar baleros Manual 3 meses

SISTEMA MECANICO

1.- BRAZO DE ESTIRAJE Revisar y ajustar presiones Manual 1 mes
Revisar clips atura de bolsa Visual y manual |1 semana

2.- FLECHAS DE ESTIRAJE |Revisar bandas de estiraje Visual y manual |1 mes
Revisar baleros Manual 3 meses

3.- FILETA Revisar condensadores Visual y manual |1 mes
Revisar y limpiar porta bobinas |Manual 1 mes

4.- MESA DE ANILLOS Revisar guias para poliéster Manual 1 mes
Nivelar mesa Manual 1 mes
Revisar tirantes Manual 1 mes

Tabla 5.38. Procedimiento de mantenimiento para continua Cognetex (parte 1)

UNITEX

A01-PSC-6.3-02

U UNITEX

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE EQUIPO DE PRODUCCION

REVISION: A

FECHA REVISION: NOV--2020

FECHA DE ACTUALIZACION:
08/11/2020

RESPONSABLE: MANTENIMIENTO

NOMBRE: CONTINUA COGNETEX

NUMERO DE PROCEDIMIENTO: POM-10

|ULTIMA ACTUALIZACION: NOV-2020

HOJA 2 DE 2

AREA: HILATURA LINEA: # MAQUINA:

5.- BARRAS COLAS DE Revisar anillos Manual y visual |3 meses

COCHINO
Centrar guias cola de cochino  |Manual 1 mes

6.- HUSOS Centrar husos Manual 1 mes

7.- BANDAS DE TORSION Revisar frenos Manual y visual |3 meses
Revisar estado general Manual y visual |1 mes

8.- CABEZAL Revisar y ajustar poleas Manual 1 mes
tensoras
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Revisar nivel de aceite a Manual y visual |1 mes

engranes de torsién

Revisar funcionamiento a Manual 1 mes

bomba de lubricacién

Revisar transmision de estiraje |Manual y visual |1 mes
ELABORO: REVISO: AUTORIZO:

JAVIER VALADEZ - JEFE DE
MTTO.

HUMBERTO RODRIGUEZ M. —
INGENIERIA DE PROCESOS

ENRIQUE LOPEZ PEREZ M. —
DIRECTOR GENERAL

Tabla 5.39. Procedimiento de mantenimiento para continua Cognetex.

UNITEX

A01-PSC-6.3-02

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO

REVISION: A

J UNITEX

PREVENTIVO DE EQUIPO DE PRODUCCION

FECHA REVISION: NOV-2020

FECHA DE ACTUALIZACION:
10/11/2020

RESPONSABLE: MANTENIMIENTO

NOMBRE: TORZAL VOLKMAN

NUMERO DE PROCEDIMIENTO: POM-18

|ULTIMA ACTUALIZACION: NOV-2020

HOJA 1DE 1

AREA: HILATURA

LINEA:

[# MAQUINA:

EQUIPO Y SUMINISTROS

REQUERIDOS PARA
MANTENIMIENTO

EQUIPO Y PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
REQUERIDAS.

1.- Juego de dados milimétricos
2.- Multiamperimetro

3.- Aceite y grasa

4.- Martillo bola

5.- Inyector de grasa y aceitera
6.- Grasa para alta temperatura
7.- Desarmador plano y de cruz
8.- Pinzas de presioén

9.- Juego de laves Allen milimétricas

10.- Juego de llaves espafiolas
milimétricas
11.- Pinzas mecanicas

1.- Bata de trabajo

2.- Zapato de seguridad
3.- Cubre boca

4.- Guantes de carhaza

MANTENIMIENTO

MAQUINA

» COLOCAR LETRERO DE MAQUINA EN
» BAJAR EL INTERRUPTOR PRINCIPAL DE LA

» CHECAR QUE NO TENGA VAPOR LA LINEA

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO, PUNTOS DE VERIFICACION:

PARTE: ACTIVIDAD: METODO: FRECUENCIA:
SISTEMA ELECTRICO
1.- TABLERO Limpieza general Sopletear 1 mes

Reapretar conexiones Manual 1 mes
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JAVIER VALADEZ - JEFE DE
MTTO.

HUMBERTO RODRIGUEZ M. —
INGENIERIA DE PROCESOS

Revisar fusibles Multiamperimetr|1 mes
0
Revisar contactores Manual 1 mes
2.- MOTOR Revision de baleros Manual 6 meses
Revisar ventilador Manual 2 meses
Revisar amperaje Multiamperimetr|1 mes
0
SISTEMA MECANICO
1.- BANDA TANGENCIAL |[Tensar Manual 1 mes
2.- FRENO DEL HUSO Revisar Visual 2 meses
3.- OLLAS DE ALUMINIO |Revisar condiciones Visual 1 semana
4.- LUBRITWISTER Revisar nivel de aceite Visual 1 mes
5.- BOMBA DE Revisar funcionamiento Visual 1 semana
LUBRICACION
6.- BUJES y BARRAS G.H. |Revisar lubricaciéon Visual 1 semana
7.- GUIAS HILO Revisar centrado Visual 1 semana
8.- PORTA CONOS Revisar condiciones Visual 1 mes
ELABORO: REVISO: AUTORIZO:

ENRIQUE LOPEZ PEREZ M. —
DIRECTOR GENERAL

Tabla 5.40. Procedimiento de mantenimiento para torzal Volkmann

Reduccién de Sequndas - noviembre 2020.

Continuando con la aplicacion de mejoras a lo largo de los meses. En la tabla 5.41 se

observan los porcentajes obtenidos dia tras dia a lo largo del mes de noviembre.
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Produccion Diaria por Kg. - NOVIEMBRE 2020

Fecha Produccion Diaria [Segundas |% Segundas |Total Semana
01/11/2020 0 0 0.00%
02/11/2020 1453.61 12.52 0.86%
03/11/2020 659.27 7.02 1.06%
04/11/2020 1638.77 8.88 0.54%
05/11/2020 2252.94 22.94 1.02% 0.89%
06/11/2020 1422.26 10.66 0.75%
07/11/2020 1096.39 12.43 1.13%
08/11/2020 0 0 0.00%
09/11/2020 1222.17 9.24 0.76%
10/11/2020 1631.26 11.09 0.68%
11/11/2020 1154.16 4,72 0.41%
12/11/2020 1421.8 12.48 0.88% 0.74%
13/11/2020 1878.94 14.55 0.77%
14/11/2020 1403.66 13.56 0.97%
15/11/2020 0 0 0.00%
16/11/2020 1122.2 7.35 0.65%
17/11/2020 1689.59 11.3 0.67%
18/11/2020 1537.22 7.1 0.46%
19/11/2020 1708.67 15.36 0.90% 0.62%
20/11/2020 2357.75 11.88 0.50%
21/11/2020 2037.13 11.08 0.54%
22/11/2020 0.00%
23/11/2020 1905.7 19.42 1.02%
24/11/2020 1380.06 9.8 0.71%
25/11/2020 1458.93 13.71 0.94% 0.93%
26/11/2020 1635.1 9.3 0.57%
27/11/2020 1345.11 12.25 0.91%
28/11/2020 2320.93 11.07 0.48%
29/11/2020 0.00%
30/11/2020 1051.03 7.93 0.75%

Total 38784.68 287.64 0.74%

Tabla 5.41. Seguimiento de segundas mes de noviembre 2020

Asimismo, en la figura 5.42 se observa la una grafica comparativa de los porcentajes

obtenidos de agosto a noviembre del 2020.
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Porcentaje de segundas

0.74%

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

Figura 5.42. Grafica comparativa de segundas Ago. — nov. 2020

En la figura anterior se observan los porcentajes obtenidos en el mes de noviembre,
notando una mejora muy significativa en relacion al mes anterior, pasando de un 0.95%
a un 0.74% alcanzando el punto mas cerca al 0.6% ideal. Todo esto logrado mediante el
compromiso de cada trabajador de Unidn Textil.

De la misma manera, se obtuvo el porcentaje de producto terminado por cada variedad
de hilo y se lograron encontrar las causas principales encontradas en producto terminado
de acuerdo a cada hilo. En la tabla 5.42 se muestra el porcentaje por cada variedad de

hilo fabricados en el mes de noviembre.
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Principales problemas Tipos de Hilo En General - NOVIEMBRE 2020

Fecha Rubi - 1a 2a % -la| 2a % Escarcha-1a | 2a % Angel-l1a| 2a %
01/11/2020 0.00 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%, 0.00| 0.00| 0.00%| 0.00/0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%|
02/11/2020 986.32 9.01] 0.91% 110.82| 0.78| 0.70% 89.43(0.38| 0.42% 0.00| 0.00| 0.00% 105.89| 1.92| 1.81% 0.00{0.00{ 0.00% 148.63| 0.43| 0.29%
03/11/2020 285.42 1.89| 0.66% 95.48| 0.59] 0.62% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 172.43| 4.54| 2.63% 98.92(0.00| 0.00%| 0.00| 0.00{ 0.00%
04/11/2020 1389.57 8.56| 0.62% 0.00| 0.00{ 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00[ 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 240.32| 0.32| 0.13%
05/11/2020 1402.10| 11.52) 0.82% 144.66| 0.76| 0.53% 83.71[/0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 388.97| 10.44| 2.68%) 0.00{0.00 0.00% 210.56| 0.22| 0.10%
06/11/2020 1145.85 9.99] 0.87% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 89.54| 0.67| 0.75%| 0.00[ 0.00| 0.00% 176.21/0.00| 0.00% 0.00{ 0.00| 0.00%,
07/11/2020 1005.35| 11.90| 1.18% 0.00| 0.00{ 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 78.61| 0.53| 0.67% 0.00[ 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 0.00{ 0.00| 0.00%,
08/11/2020 0.00 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 0.00{ 0.00| 0.00%| 0.00/0.00| 0.00%, 0.00| 0.00| 0.00%
09/11/2020 850.79 9.24| 1.09% 0.00| 0.00| 0.00% 141.70] 0.00f 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00[ 0.00| 0.00% 0.00/0.00| 0.00% 220.44| 0.00| 0.00%!
10/11/2020 1008.00 5.78| 0.57% 0.00| 0.00{ 0.00% 228.09| 0.55| 0.24% 0.00| 0.00| 0.00% 384.08| 4.76[ 1.24% 0.00/0.00| 0.00% 0.00| 0.00{ 0.00%
11/11/2020 693.76 4.49| 0.65% 280.80| 0.00( 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 64.66| 0.23| 0.36% 0.00[ 0.00| 0.00% 110.22/0.00| 0.00% 0.00| 0.00{ 0.00%
12/11/2020 1180.45| 11.09| 0.94% 228.90| 1.39| 0.61% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00[ 0.00| 0.00% 0.00/0.00| 0.00% 0.00| 0.00{ 0.00%
13/11/2020 1642.69| 14.07| 0.86% 93.77| 0.48 0.51% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00[ 0.00| 0.00% 127.93/0.00| 0.00% 0.00| 0.00{ 0.00%
14/11/2020 880.08 6.94| 0.79% 0.00| 0.00{ 0.00% 0.00(0.00| 0.00% 93.23| 0.58| 0.62%| 259.06| 6.04[ 2.33% 88.69/0.00( 0.00% 69.04| 0.00| 0.00%!
15/11/2020 0.00 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%, 0.00| 0.00| 0.00%| 0.00/0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%|
16/11/2020 709.12 5.45| 0.77% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00{ 0.00| 0.00% 67.34| 0.23] 0.34% 241.52] 1.67| 0.69% 96.87(0.00| 0.00%| 0.00| 0.00| 0.00%
17/11/2020 1106.52 6.93| 0.63% 196.88| 1.83| 0.93% 0.00] 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 374.89] 2.54| 0.68% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%
18/11/2020 967.93 5.21| 0.54% 260.34| 1.54| 0.59% 84.32(0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00[ 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 217.53| 0.35| 0.16%
19/11/2020 1555.66| 14.89| 0.96% 0.00| 0.00{ 0.00% 53.71/0.00| 0.00% 83.94| 0.47| 0.56%| 0.00[ 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00{ 0.00%
20/11/2020 1464.89 7.89| 0.54% 581.80| 2.97| 0.51% 249.56|1.02| 0.41% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00[ 0.00| 0.00% 0.00{0.00{ 0.00% 49.62| 0.00| 0.00%
21/11/2020 1062.49 6.11| 0.58%) 587.45| 2.43| 0.41% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 274.60] 2.54| 0.92% 101.51/0.00{ 0.00% 0.00{ 0.00{ 0.00%
22/11/2020 0.00 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%| 0.00{ 0.00| 0.00%| 0.00/0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%
23/11/2020 1428.93 9.57| 0.67% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00{0.00| 0.00% 95.59| 0.42| 0.44% 361.76] 9.43[ 2.61% 0.00{0.00| 0.00% 0.00[ 0.00| 0.00%,
24/11/2020 898.98 7.32| 0.81% 177.92] 1.41| 0.79% 119.210.76| 0.64% 75.70| 0.31] 0.41% 0.00[ 0.00| 0.00% 98.45/0.00| 0.00% 0.00[ 0.00| 0.00%,
25/11/2020 930.32 8.92| 0.96% 240.12| 1.12| 0.47% 0.00{0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 202.44| 3.67| 1.81% 72.34/0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%,
26/11/2020 1368.72 7.55| 0.55% 0.00| 0.00| 0.00% 257.08|1.75| 0.68% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00[ 0.00| 0.00% 0.00/0.00| 0.00% 0.00| 0.00{ 0.00%
27/11/2020 1040.60| 12.02| 1.16% 0.00| 0.00| 0.00% 233.31|0.00f 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00[ 0.00| 0.00% 0.00/0.00| 0.00% 58.95| 0.23| 0.39%
28/11/2020 1854.80 9.47| 0.51% 0.00| 0.00{ 0.00% 201.32|1.12| 0.56% 97.48| 0.48| 0.49%| 0.00[ 0.00| 0.00% 79.17/0.00| 0.00% 77.09| 0.00| 0.00%!
29/11/2020 0.00 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%, 0.00| 0.00| 0.00%] 0.00/0.00| 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%|
30/11/2020| 609.49 5.69| 0.93% 347.63| 1.58| 0.45% 0.00{ 0.00| 0.00% 85.98| 0.66| 0.77%| 0.00[ 0.00| 0.00%| 0.00{0.00{ 0.00% 0.00| 0.00| 0.00%
Total 27468.830|211.500| 0.77%| 3346.570|16.880| 0.50% 1741.44| 5.6| 0.320% 832.07[4.580| 0.55%| 2765.64| 47.55| 1.72%

a)Falta de poliester a) Falta de Torsion
Problemas L a) Falta de torsién a) Falta de torsién a) Flamas a) Flamas

b) Falta de torsion

b) Falta de Poliéster .
c) Flamas b) Falta de Torsién
a) Continuas a) Torzales
Areas b) Torzales a) Torzales a) Continuas a) Continuas
b) Torzales
- b) Continuas

c) Continuas b) Torzales

a) Hablar con supervisores y a) Reporte de no

operarios a) Revisar parametros de . . conformidad, verificar a) Reporte de no

n . . . . a) Revisar parametros de . 3 N -

Medidas |b) Revisar pardmetros de torzales [torzales b) Revisar pardmetros de torzales y tomar acciones rodillos, clips de alturay conformidad, verificar
Correctivas |c) Reporte de no conformidad, b) Hablar con supervisores y [torzales correctivas fileta. rodillos, clips de alturay

verificar rodillos, clips de alturay [operarios b) Revisar parametros de fileta.

fileta. torzales

Tabla 5.42. Seguimiento de segundas mes de noviembre 2020

Para conseguir un seguimiento de las mejoras, se optd por realizar un evento Kaizen.

Aplicacion de Evento Kaizen

El llevar a cabo este evento nos ayudard a determinar las principales areas de mejora
dentro del proceso de produccién, para ello y en base a lo analizado en herramientas
anteriores se decidio generalizar en las 2 areas con mas problematicas encontradas en
hasta el momento, que es el area de torzales y continuas. En la figura 5.43 se observan

estas areas.
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Figura 5.43 Area de torzales y continuas

Un evento Kaizen consiste en 3 principales casos:
e Fase de planeacién
e Fase de implementacion (Durante)

e Fase de seguimiento

Fase de planeacion

En esta primera fase, es necesario crear un equipo de trabajo interdisciplinario para
poder crear una sinergia de ideas y fundamentos medibles alcanzables que permitan
alcanzar los objetivos deseados dentro de este evento.

Para ello, se realizé la definicion del evento Kaizen con el equipo de trabajo asignado.

En lafigura 5.44 es posible observar el equipo de trabajo a llevar a cabo el evento Kaizen.
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‘ U) UNITEX Definicidn de evento Kaizen

¥1L05 para (R TUS SUEfips
Hitos {

Reduccién de Problemas de Falta de Poliestery Falta de Torsion en
Oportunidades de mejoralContinuas y Torzales

Reducir deficiencias de falta de poliéstery falta de torsion con el objetivo de
Objetivos y alcance|reducir producto de segunda calidad y mermas

Fecha de inicio|23 de Noviembre 2020 Fecha de cierre |27 de Noviembre 2020
Lider del equipo / Cargo|Agustin Ibarra Inspector de Calidad
Patrocinador / Cargo|Enrique Lopez Director General
Miembros del equipo / Cargo|Humberto Rodriguez |Jefe de produccién e Ing. De Procesos
Ana Lilia Gutierrez Operario Torzal Volkman
Rosalinda Briones Operario Continua Hispamatic
Alma Rosa Contreras |Supervisor Continuas
Javier Valadez Jefe de Mantenimiento
Sergio Castillo Practicante

Figura 5.44. Definicion de evento Kaizen aplicado en Union Textil.

En el equipo de trabajo se asign6 a Agustin Ibarra, inspector de calidad como lider por
estas razones:

e Habilidades como capacitador

e Reconocido por los miembros del equipo

e Habilidades en herramientas y metodologias

e Mantener el enfoque del equipo

Fase de implementacion
Durante la implementacion del evento Kaizen se llevo a cabo:
e Presentacién del equipo de trabajo
e Introduccién acerca de las problematicas actuales y el incentivar a los
trabajadores a colaborar con la finalizacién de los objetivos.
e Diagndstico de las situaciones en estas areas en base al seguimiento de
segundas mes con mes, diagramas de Pareto de meses anteriores y en apoyo al

AMEF previamente realizado.
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Visita a las areas (Continuas y Torzales) para conocer deficiencias en voz de los

trabajadores y anotar en base a Tarjetas de Oportunidades de Mejora, en la figura

5.45 se presenta el formato a utilizar.

Y UNITEX ' Tarjeta de Oportunidad

Fechal

Area
Especialidad
Criticidad

Oportunidad detectada

Acciones Estimadas

Realizado porl |

Figura 5.45 Formato de la tarjeta de oportunidad usada en evento Kaizen

Fase de Seguimiento
De todas las oportunidades de mejora planteadas y las propuestas por trabajadores, se

realizé una base de datos para tener un seguimiento de cada una de estas sugerencias

para resolverlas a futuro. En la tabla 5.43 y 5.44 se presentan estas propuestas.
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Fecha de Hoy
03-dic

o Areao Fecha ; Indicador |Fecha cierre
Actividad N Fecha Compromiso % Avance Responsable
Departamento inicio que Impacta real
-
Implementacion de plan de mantenimiento Continuas y N Mantenimient .
1 . 30-nov 10-dic 25% Javier Valadez
preventivo Torzales o
Realizacién de las 5's en drea de continuas Continuas
2 y v 30-nov 14-dic calidad 25% Ana Lilia
torzales Torzales
Actualizacién de los POM's (Procesos Operativos de Continuas Mantenimient
3 L ( P v 27-nov 05-dic 03-dic-20 100% Humberto Rodriguez
Mantenimiento) Torzales [
Continuas
4 ||Programa de Adiestramiento Torzales v 27-nov 03-dic Produccion 75% Alma Rosa Contreras
Actualizacion de desarrollo de actividades Continuas
5 Hzacl i v v 25-nov 01-dic Produccion 01-dic 100% Humberto Rodriguez
capacitacion del mismo Torzales
. . ~ . . Mantenimient . N
7 |Cambios de piezas dafiadas en continuas Continuas 24-nov 30-nov o 01-dic 100% Javier Valadez
Continuas
8 ||Actualizacién del formato "Inspeccidn de Proceso" Torlzal:es v 30-nov 02-dic Calidad 02-dic-20 100% Agustin Ibarra

Tabla 5.43. Evento Kaizen aplicado en Unién Textil (parte 1)

% Actividades Atrasadas
0.0%

% Cumplimiento-Abierta/Cerrada
55.6%

Niveles de Accién: 1=Correccion Inmediata 2=Accion Correctiva 3=Accién Preventiva

. Dias .
Objetivo Semaforo Comentarios
Atraso

Actualizacién e implementacidon del plan de

o pleme P 3 @ = En Proceso Abierta
mantenimiento preventivo
Realizacion de las 5's en continuas y torzales
para un éptimo espacio de trabajo, oredenado y 1 [ ] - En Proceso Abierta
limpio para evitar mayorindice de mermas
Actualizacién e implementacién de los POM's en Actualizacién por parte

) P 2 [ ] =), Realizada Cerrada porp .
continuas ytorzales de Humberto y Sergio
Integracién del programa de adiestramiento a - . _ . Falta de
& . P . & 2 o - Tiempo Limite Abierta A L,
operarios de continuas ytorzales implementacion
Actualizacion del desarrollo de actividades en . i
. X K 2 [ ] 0 Realizada Cerrada Actualizada

digital yexplicado a operarios
Cambios de rodillos, guias y piezas desgastadas . Piezas nuevas en

: g yp g 1 [ ] 1 Realizada Cerrada )
en continuas continuas
Actualizacién de inspeccion de procesos con las
maquinas hispamaticyrevision de pesos 2 [ ] 0 Realizada Cerrada
correctos

Tabla 5.44. Evento Kaizen aplicado en Unién Textil (parte 2)

La mitad de actividades han sido realizadas con cambios significativos en el proceso, sin

embargo, aun falta varias actividades por desarrollar en dias posteriores. Al concretarse
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cada una de ellas, se procedera a darle seguimiento continuo para conocer y controlar

los parametros a la brevedad con ayuda del equipo de trabajo propuesto.

Como dato adicional. Se logré ver una mejora significativa en cada area dentro de la
empresa en cuestion de limpieza y orden, es decir, aplicando de manera ambigua la
metodologia 5’s dentro de Union Textil. Todo esto de manera individual de cada
trabajador. En las figuras 5.46 y 5.47 se pueden observar los cambios en limpieza y

orden.

Figura 5.46 Antes y después en limpieza del area de continuas y pasillos
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Figura 5.47 Antes y después en area de almacén de materia prima

Revision y reduccién de subproducto — agosto 2020

En Unién Textil Internacional S.A. de C.V. se le conoce como subproducto o merma al
material perdido durante cualquier proceso dentro de la linea de produccion, es decir, a
la materia prima restante, atorada o dafiada durante cualquier proceso en cualquier area.
Para tener un control sobre esto, esta establecido un porcentaje maximo de produccién
de subproducto que corresponde al 3.5%.

En el caso mas comun, se obtiene subproducto casi de cualquier maquina dentro de

produccion, pero especificamente se hablara de las siguientes maquinas:

e Preparaciones
o La materia prima con la que se alimentan las maquinas de preparacion es
la fibra acrilica, esta es trasladada de almacén a este proceso donde al
obtener el material resultante esta suele atorarse dentro de la maquinaria
y es necesario sacarla para evitar averias dentro de esta. En la figura 5.48

se muestra el subproducto resultante de este proceso.
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Figura 5.48 Subproducto resultante de preparaciones

Frotador
o Después de las maquinas de preparacion, el material pasa al frotador, este
se encarga de reducir y estirar ain mas la fibra que el proceso anterior, por
lo cual este suele atorarse dentro de las bandas de presion al momento de

estar trabajando la maquina.

Continuas
o En el siguiente proceso, las maquinas continuas reducen aun mas la fibra
y la inyectan con un filamento de poliéster. Cada huso de esta maquina
tiene una flauta que succiona el material a un alojamiento de la maquina
cuando este se rompe para evitar atascos entre los rodillos. En la figura

5.49 se muestra el subproducto de las maquinas continuas.
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Figura 5.49 Subproducto resultante de continuas.

Al igual que con el control de segundas, en la tabla 5.44 se realizé un seguimiento diario
de los kilogramos de subproducto encontrados en los procesos con la finalidad de
conocer el porcentaje real de cada mes, en esta tabla se muestra el porcentaje y los kilos
registrados del mes de agosto del 2020.
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| Produccién Diaria por Kg. - (SUBPRODUCTO) - AGOSTO 2020

03/08/2020 1191.135 49.76]  4.18%
04/08/2020 709.17 3598 5.07%
05/08/2020 812.13 37.16]  4.58%
4.32%
06/08/2020 2183.405 05.32(  4.37%
07/08/2020 387132 11145  2.88%
08/08/2020 1302.46 62.80  4.83%
09/08/2020 0 ol  o0o00%
10/08/2020 1346.33 60.1]  4.46%
11/08/2020 1337.12 49.5]  3.70%
12/08/2020 2115.95 6821  3.20%|  3.90%
13/08/2020 1696.38 77.9]  45%
14/08/2020 1178.0 428 3.63%
15/08/2020 1281.104 4834 3.77%
16/08/2020 0 ol  0.00%
17/08/2020 2473.88 89.05  3.60%
18/08/2020 1322.93 53.1]  4.01%
19/08/2020 1158.07 53.67)  4.63% 4.11%
20/08/2020 2082.87 o7.8]  470%
21/08/2020 934.83 34.98  3.74%
22/08/2020 1679.94 66.5  3.96%
23/08/2020 0 ol  o0o00%
24/08/2020 468.845 17.99]  3.84%
25/08/2020 731.450 4411 6.03%
26/08/2020 1185.225 a89] 413yl 443%
27/08/2020 2580.675]  102.44]  3.96%
28/08/2020 1998.735 78.6]  3.93%
29/08/2020 1081.744 50.56]  4.67%
30/08/2020 0 ol  000%
31/08/2020 2282.995 87.98|  3.85%
[Total | 39015.683  1565.09  4.01%

Tabla 5.44. Seguimiento de mermas del mes de agosto 2020
En el mes de agosto se observa un porcentaje de 4.01% de subproducto, el cual

sobrepasa el establecido de 3.5%. Para ello, se aplicé a la par el seguimiento de producto

de segunda calidad (segundas) con el seguimiento de subproducto registrado (mermas).
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Es decir, las estrategias implementadas anteriormente sirvieron como base para
combatir las grandes cantidades de subproducto diariamente.
Al analizar dia con dia la generacién de las mermas, se concluy6 que los dos principales

problemas del crecimiento de estas son:

1. Las fallas mecanicas en los procesos

En la figura 5.50 se puede observar una falla mecanica correspondiente al area de

continuas.

Figura 5.50 Fibra y poliéster atorados en rodillos

2. El mal cuidado del operario al trabajar con el material, no siguiendo el desarrollo

de actividades.

En la figura 5.51 se observa un mal cuidado del operario al trabajar el material en el area

de continuas, desperdiciando los ultimos metros de material.

131



Figura 5.51 Desperdicio de fibra de frotador en maquinas continuas

Revision vy reduccién de subproducto — septiembre 2020

Al aplicar las estrategias y herramientas observadas en el apartado de control y
reduccion de segundas, se obtuvieron los siguientes porcentajes de subproducto
correspondiente al mes de septiembre. En la tabla 5.45 se pueden observar estos

cambios.
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Produccién Diaria por Kg. - (SUBPRODUCTO) -SEPTIEMBRE 2020

01/09/2020 2279.858 1043]  457%
02/09/2020 1706.715 7651 4.48%
03/09/2020 2991.735 1154 3.86%
4.08%
04/09/2020 1880.77 7312 3.89%
05/09/2020 1021.66 419 4.10%
06/09/2020 0 0.00%
07/09/2020 1587.615 60.5|  3.81%
08/09/2020 1352.135 49.82]  3.68%
09/09/2020 1541.65 63.84  4.14%
10/09/2020 1614.62 68.05  421%| 3.77%
11/09/2020 1779.85 5432 3.05%
12/09/2020 2014.7 7523 3.73%
13/09/2020 0 o  000%
14/09/2020 2321.12 0108  3.92%
15/09/2020 433.24 153 3.53%
16/09/2020 0 ol  0.00%
17/09/2020 850.425 3.7 4.20%  3.90%
18/09/2020 2167.945 83.09]  4.06%
19/09/2020 600.675 228]  3.80%
20/09/2020 0 o  0.00%
21/09/2020 1880.39 69.9]  3.72%
22/09/2020 120.07 457 3.81%
23/09/2020 1489.41 48.26]  3.24%
24/09/2020 1205.67 492 aosu|  3.77%
25/09/2020 2768385 108.53]  3.92%
26/09/2020 1526.135 589  3.86%
27/09/2020 0 o  0.00%
28/09/2020 1869.24 74.44]  3.98%
29/09/2020 1660.545 68.91  4.15%| 3.92%
30/09/2020 3106.36 112.8]  3.63%
[Total | 41770808  1631.47]  3.91%

Tabla 5.45. Seguimiento de mermas del mes de septiembre 2020

De la misma manera, se realiz6 una grafica comparativa durante el proyecto para poder

observar mas facilmente los cambios en los porcentajes de mermas o subproducto a lo
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largo de los meses. En la figura 5.52 se muestra la comparativa del mes de agosto y
septiembre.

PORCENTAIJE DE SUBPRODUCTO

4.01%

Agosto Septiembre

Figura 5.52 Gréfica comparativa de mermas Ago. — Sep. 2020

Se alcanz6 una mejora significativa en el primer mes, pasando de un 4.01% en agosto,
a un 3.91% en septiembre. Lo que significa, que el equipo de trabajo esta apenas
realizando cambios significativos durante cada uno de los procesos con las mejoras
implementadas en segundas, especificamente atacando poco a poco las fallas

mecdanicas gue en su mayoria son responsables de estos porcentajes.

Revision v reduccién de subproducto — octubre 2020

Siguiendo en el mes de octubre, se tomaron los datos de cada dia en cuanto al porcentaje
de mermas obtenido y a su vez, las mejoras se fueron aplicando progresivamente hasta
el final del mes, quedando la tabla 5.46 de la siguiente manera.
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Produccién Diaria por Kg. - (SUBPRODUCTO) -OCTUBRE 2020

01/10/2020 1797.635 66.46]  3.70%
02/10/2020 1947.675 74.2 381% .
03/10/2020 761.976 25.91 3.40%
04/10/2020 0 o  0.00%
05/10/2020 2723.985]  109.82  4.03%
06/10/2020 910305 367 3.81%
07/10/2020 1268.395 48.21 3.80%
08/10/2020 27615 109.01 3.95%|  3.74%
09/10/2020 2825.21]  105.43 3.73%
10/10/2020 725.14 2246 3.10%
11/10/2020 0 o  0.00%
12/10/2020 21785 74.8]  3.43%
13/10/2020 568.345 22.54]  3.97%
14/10/2020 1090.695 42.61 3.91%
15/10/2020 1250.8 5077 4.03%|  3.73%
16/10/2020 2674.735 10L.6]  3.80%
17/10/2020 1812.96 59.21 3.27%
18/10/2020 0 o  0.00%
19/10/2020 1520.255 57.5 3.78%
20/10/2020 1060.905 36.41 3.43%
21/10/2020 1319.56 48.06]  3.64%
22/10/2020 1920915 71.22 3.71%|  3.56%
23/10/2020 2718.355 91.51 3.37%
24/10/2020 1243.08 4234 3.41%
25/10/2020 0 o  0.00%
26/10/2020 556.855 2242 4.03%
27/10/2020 2805.485 96.54]  3.44%
28/10/2020 1866.34 63.94  3.43%
3.73%
29/10/2020 955.71 37.52 3.93%
30/10/2020 1776.04 66.79 3.76%
31/10/2020 2253.76 85.61 3.80%
[Total | 45304.141]  1667.56 3.68%

Tabla 5.46. Seguimiento de mermas del mes de octubre 2020

En la figura 5.53 se muestra una gréafica comparativa de agosto a octubre del 2020 sobre

el porcentaje de mermas.
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PORCENTAIJE DE SUBPRODUCTO

Agosto Septiembre Octubre

Figura 5.53. Grafica comparativa de mermas Ago. — oct. 2020

En este mes el cambio es mas notorio, pasando de un 3.91% en septiembre a 3.68% en
octubre, esto gracias a la colaboracion de cada uno de los miembros del equipo de
trabajo, asi como la disposicion y desempefio de los trabajadores. Como en cualquier
proceso existen altas y bajas, en algunos casos dentro de la linea de produccion se
integraban nuevos trabajadores operacionales los cuales eran capacitados a
desempefiar su labor con las nuevas estrategias aplicadas a los procesos, volviendo mas
eficiente la entrada y salida de personal.

Un punto importante en este mes fue la implementacion de la evaluacién / reevaluacion
de operarios y el mantenimiento autbnomo ya que hubo mejoria a nivel visual sobre la
limpieza y orden en las areas de trabajo. En las figuras 5.54 y 5.55 se puede observar

un antes y un después de la aplicacién de estas mejoras.
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i E@ UNITEX\ u..mmm..mmm;...m'm@mﬁ /

RESPONSABLE |
COGNETEX FROTADOR ( GERENCIA DE OPERACIONES J‘
| -3

= MANTENIMIENTO AUTGNOMO PERIODO =

1

| 1 LIMPIEZA GENERALIDE LA MAQUINA 1- DIARIO [

2- EUMINACION DE FUENTES DE CONTAMINACION Y| 2- DIARIO (
AREAS INACCESIBLES

| 3 piawio [
| 3. REVISAR QUE NO FALTEN SUCCIONADORES 4 DIARID /
| & REVISION Y LIMPIEZA DEL TUBO DE LA BOBINA 5 30DlAS
| 5- LIMPIEZA GENERAL DE LA MAQUINA

f 1 TEN MUY EN CUENTA EL SIGNIFICADO DE LOS COLORES DE LOS FOCOS QUE SE ENCUENTRAN EN |
“ | LA MAQUINA Y SABER CADA UNO DE ELLOS EN LOS SIGUIENTES CASOS: |
|

“ B o) ROJO: LA MAQUINA SE ENCUENTRA PARADA Y/O MANTENIMIENTO
‘ [E] b) AMARILLO: LA MAQUINA SE ENCUENTRA TRABAJANDO INCOMPLETA EN RELACIGN CON S |
| CAPACIDAD Y/O MANTENIMIENTO !
\

J M ) VERDE: LA MAQUINA SE ENCUENTRA TRABAJANDO NORMALMENTE

B

Figura 5.55 Limpieza en pasillos de continuas

Revision y reduccién de subproducto — noviembre 2020

Durante este mes fue de gran utilidad el darles seguimiento a las acciones
implementadas anteriormente para el desarrollo de una cultura de cero defectos, no solo

tedricamente, si no practicamente en cada uno de los procesos de la linea de produccion.
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En la tabla 5.47 se observan los datos porcentuales de mermas obtenido en el mes de

noviembre.

Produccion Diaria por Kg. - (SUBPRODUCTO) - NOVIEMBRE 2020

01/11/2020 0 0 0.00%
02/11/2020 1453.61 57.29 3.94%
03/11/2020 659.27 24.97 3.79%
04/11/2020 1638.77 58.18 3.55%
05/11/2020 2252.94 85.21 3.78% 3.55%
06/11/2020 1422.26 43.37 3.05%
07/11/2020 1096.39 34.92 3.18%
08/11/2020 0 0 0.00%
09/11/2020 1222.17 45.05 3.69%
10/11/2020 1631.26 50.91 3.12%
11/11/2020 1154.16 39.49 3.42%
12/11/2020 1421.8 53.52 3.76% 3.49%
13/11/2020 1878.94 73.1 3.89%
14/11/2020 1403.66 42.99 3.06%
15/11/2020 0 0 0.00%
16/11/2020 1122.2 34.78 3.10%
17/11/2020 1689.59 59.02 3.49%
18/11/2020 1537.22 55 3.58%
19/11/2020 1708.67 53.54 3.13% 3.46%
20/11/2020 2357.75 84.85 3.60%
21/11/2020 2037.13 79.07 3.88%
22/11/2020 0 0 0.00%
23/11/2020 1905.7 58.11 3.05%
24/11/2020 1380.06 46.65 3.38%
25/11/2020 1458.93 48.98 3.36%
4.09%
26/11/2020 1635.1 58.08 3.55%
27/11/2020 1345.11 52.19 3.88%
28/11/2020 2320.93 74.82 3.22%
29/11/2020 0 0 0.00%
30/11/2020 1051.03 37.5 3.57%
38784.68 1351.59 3.48%

Tabla 5.47. Seguimiento de mermas mes de octubre 2020
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En la figura 5.56 se observa una gréfica comparativa de mermas de agosto a noviembre
del 2020.

PORCENTAIJE DE SUBPRODUCTO

4.01%

Agosto Septiembre Octubre Noviembre

Figura 5.56 Grafica comparativa de mermas Ago. — nov. 2020

Al termino de este mes se logré la mejora significativa que permitié alcanzar el 3.5%
deseado para subproducto, reduciendo las fallas mecénicas y operacionales por medio
del seguimiento de actividades y el programa continuo de revision diaria de la maquina

para un optimo desempefio dentro de cada proceso.

Pesado y almacenado de subproducto

Para todo esto, los kilogramos de subproducto son almacenados dentro de la empresa,
el pesador de nombre Eduardo Hernandez, tiene la tarea de contabilizar todos estos
kilogramos y reunirlos en pacas de acuerdo al tipo de material que se esté contabilizando.
En las tablas 5.48 a 5.51 se pueden observar los kilogramos almacenados en planta

desde hace varios afos hasta finales del mes de noviembre.
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@ UNITEX

Hios pagn O 108 SUEROS

UNITEX

Control de Subproductos

R03-PSC-8.3-01
REVISION: A

RETENCION: 6 MESES
HOJAS 4

FECHA DE REVISION: 25/NOV/20
RESPONSABLE: ASEG. CALIDAD

Ruta 192.168.1.73\Work\PROYECTO\SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD 9001-2008\PSC'S\PSC-8.3-01 CONTROL DE PRODUCTO NO CONFOR
Conteo General de Subproducto en Planta Norte - ENE-NOV 2020
No. Pne. Cont. Pne. Limp. Pabilo Limpio Hebra Limpia

1 89.050 77.430 79.550 136.750]
2 106.300 129.050 86.080 111.800]
3 82.030 69.250 98.050
4 86.600 60.400 101.500
5 106.700 82.000 76.090
6 78.700 68.45 97.9
7 94.090 75.25 94.7
8 93.500 66.05 96.09
9 92.200 65.7 78.25

10 115.100 57.9 82.15

11 102.700 83.9 102.2

12 81.700 59.2 88.65

13 87.100 63.1 70.85

14 83.100 75.75 66.9

15 102.200 65.65 78.6

16 112.700 68.35 79.45

17 86.200 72.15 65.3

18 109.350 56.3 81.8

19 90.950 67.25 79.45

20 87.100 61.75 65.8

21 111.900 57.6 68.2

22 89.900 57.8 68.4

23 83.850 65.55 69.15

24 90.915 98.7 74.35

25 96.150 92.1 61.75

26 116.300 83.1 68.9

27 86.080 71.23 61.25

28 89.750 72.1 56

29 84.080 79.2 70.4

30 92.080 44.6 71.5

31 85.030 86.85 65

32 89.050 68.9 63.25

33 106.300 70.45 72.5

34 82.030 71.9 61.1

35 86.600 63.2 81.3

36 106.700 72.9 69.8

37 78.700 61.8 94.9

38 94.090 70.55 88.1

39 93.500 69.05 78.9

40 92.200 86.53 79.2

41 115.100 74.9 84.9

42 102.700 76.05 87.2

43 81.190 79.33 60.5

44 87.100 82.09 78.3

45 83.100 7.22 71.15

Tabla 5.48. Control de subproducto en planta (parte 1)
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46 102.200 72.09
4 112.700 20.15
48 86.200 87.32
49 109.350 8.5
50 90.950 80.5
51 81100 90
52 111,900 56.65
53 89.700 57
54 83.850 64.25
55 90915 70.75
56 84,300 65.35
57 79.500 54,25
58 70,200 62.55
59 74,300 7.1
60 78.300 59.3
61 74.100 62.15
62 92.150 62.5
63 75.300 605
64 74.450 66.3
65 82,150 62
66 73.900 763
67 84,400 61.75
68 80,650 8.4
69 81520 67.45
70 77.450 65.95
7 72.850 803
n 97.000 86.25
i 81.500 7.9
7 75.750 72.25
7 76.950 8145
7 90.100
7 91.450
78 64.800
) 82.300
80 90.400
81 89,320
8 75.200
8 63.400
84 83.600
8 76.450
8 76.150
87 68.750
88 82.350
8 73.900
90 68.100
91 83.850
2 83.900
93 99,100
% 77.550
% 73.250
% 76.150
97 92.900
%8 77.900
99| 72.850

100] 77.600

Tabla 5.49. Control de subproducto en planta (parte 2)
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101 86.800
102 86.200
103 90.800
104 101.020
105 96.530
106 98.790
107 76.850
108 79.800
109 84.150
110 80.700
111 77.700
112 75.500
113 68.250
114 87.250
115 79.400
116 90.700
117 75.550
118 92.500
119 85.150
120 90.450
121 80.150
122 88.150
123 81.400
124 68.400
125 78.500
126 78.700
127 80.100
128 83.600
129 81.150
130 92.500
131 79.400
132 81.150
133 98.770
134 91.030
135 99.350
136 86.700
137 97.600
138 75.300
139 81.050
140 85.150
141 95.500
142 94.100
143 89.500
144 99.500
145 85.150
146 103.000!
147 98.750
148 85.700
149 98.500
150 79.600
151 86.200
152 89.100
153 80.000
154 40.050
155 89.900

Tabla 5.50. Control de subproducto en planta (parte 3)
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156

79.500

157

99.350

158

92.600

159

112.950

160

100.050

161

111.250,

162

112.400

163

121.500

164

90.550,

165

114.500

166,

105.950

167

96.050

168

95.100

169

80.150]

TOTAL

De las pacas almacenadas en producto terminado hubo una parte de ellos que fueron
transportadas a Modulo 1 (nombre de la segunda planta de Unién Textil ubicada en
Aguascalientes dedicada a la venta en presentaciones individuales bajo el nombre de

Estambres Italia) donde existe un almacén mas amplio para resguardar este subproducto

14868.360

5328.790

3481.360

248.550,

23927.060]

y en algunos casos su posterior venta.

Traslado de Subproducto

Desde septiembre se trasladaron algunas pacas llevando un control de las mismas,
mediante la persona de vigilancia como supervisor de la salida del material y el transporte
a cargo de Eduardo Hernandez, pesador de Union Textil.

En la figura 5.57 se observa el traslado de pacas.

143

Tabla 5.51. Control de subproducto en planta (parte 4)



Figura 5.57 Traslado de subproducto a médulo 1

A continuacion, en las tablas 5.52 y 5.53 se presentan los kilos de pacas trasladados a
Médulo 1.
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© unimex

UNITEX

Control de Subproductos

RO03-PSC-8.3-01
REVISION: A
FECHA DE REVISION: 12/NOV/20
RESPONSABLE: ASEG. CALIDAD
RETENCION: 6 MESES

Ruta \\192.168.1.73\Work\PROYECTO\SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD 9001{HOJA 1 DE 1
ViajeNo.( 1/2 ) Subproducto a Médulo 1
No. Fecha No. Paca Peso Paca (Kg) Tipo de Material
1 11-sep-20 - 70.850{Pneumofil Contaminado
2 11-sep-20 - 74.350(Pneumofil Contaminado
3 11-sep-20 - 61.100|Pneumofil Contaminado
4 11-sep-20 - 65.000{Pneumofil Contaminado
5 11-sep-20 - 66.900(Pneumofil Contaminado
6 11-sep-20 - 72.800|Pneumofil Contaminado
7 11-sep-20 - 50.250{Pneumofil Contaminado
8 11-sep-20 - 70.400{Pneumofil Contaminado
9 11-sep-20 - 78.600{Pneumofil Contaminado
10 11-sep-20 - 61.700|Pneumofil Contaminado
11 11-sep-20 - 56.000|Pneumofil Contaminado
12 11-sep-20 - 94.900({Pneumofil Contaminado
13 11-sep-20 - 98.050({Pneumofil Contaminado
14 11-sep-20 - 65.800|Pneumofil Contaminado
15 11-sep-20 - 61.250(Pneumofil Contaminado
16 11-sep-20 - 68.200(Pneumofil Contaminado
17 11-sep-20 - 78.250(Pneumofil Contaminado
18 11-sep-20 - 68.400|Pneumofil Contaminado
19
20
Total 1262.800|18 Pneumofil Contaminado
Eduardo Herndndez Bodega Mddulo 1

Entregéd

Recibio

Tabla 5.52. Control de subproducto y traslado 11/sep./20 (parte 1)
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R03-PSC-8.3-01
Vs UNITEX REVISION: A
u UNITEX FECHA DE REVISION: 12/NOV/20
i Control de Subproductos RESPONS,ABLE ASEG. CALIDAD
RETENCION: 6 MESES
Ruta  \\192.168.1.73\Work\PROYECTO\SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD|HOJA 1 DE 1
ViajeNo.( 2 /2 ) Subproducto a Médulo 1
No. Fecha No. Paca Peso Paca (Kg) Tipo de Material

1 11-sep-20 - 69.8|Pneumofil Contaminado
2 11-sep-20 - 81.9(Pneumofil Contaminado
3 11-sep-20 - 96.090|Pneumofil Contaminado
4 11-sep-20 - 83.850|Pneumofil Contaminado
5 11-sep-20 - 76.090|Pneumofil Contaminado
6 11-sep-20 - 77.500|Pneumofil Contaminado
7 11-sep-20 - 74.050|Pneumofil Contaminado
8 11-sep-20 - 65.300|Pneumofil Contaminado
9 11-sep-20 - 61.650|Pneumofil Contaminado

10 11-sep-20 - 81.300|Pneumofil Contaminado

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Total 767.530({10 Pneumofil Contaminado

En la entrega de subproducto a Mddulo 1 durante el mes de septiembre se realizaron

dos traslados el dia 11, el nombre Pneumofil corresponde precisamente al nombre del

Eduardo Hernandez

Entrego

Bodega Mddulo 1

Recibié

Tabla 5.53. Control de subproducto y traslado 11/sep./20 (parte 2)

producto resultante de acuerdo a la variedad de hilo a elaborar, es decir:
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e Pneumofil Contaminado:

o Fibra acrilica resultante de continuas con poliéster
e Pneumofil Limpio

o Fibra acrilica 100% acrilica proveniente de la succion de continuas.
e Pabilo

o Fibra resultante del Frotador

En la tabla 5.54 se puede observar lo entregado a Médulo 1 el dia 15 de septiembre del
2020.
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R03-PSC-8.3-01
UNITEX REVISION: A
\ UN’ TEX FECHA DE REVISION: 12/NOV/20
Control de Subproductos RESPONS,ABLE ASEG. CALDAD
RETENCION: 6 MESES
Ruta \\192.168.1.73\Work\PROYECTO\SISTEMA DE GESTION DE CALIDAHOJA 1 DE 1
ViajeNo.( 1 /1) Subproducto a Médulo 1
No. Fecha No. Paca Peso Paca (Kg) Tipo de Material
1 15-sep-20 - 101.50|Pneumofil Contaminado
2 15-sep-20 - 100.20|Pneumofil Contaminado
3 15-sep-20 - 111.90|Pneumofil Contaminado
4 15-sep-20 - 79.45|Pneumofil Contaminado
5 15-sep-20 - 68.90|Pneumofil Contaminado
6 15-sep-20 - 70.00|Pneumofil Contaminado
7 15-sep-20 - 81.80(Pneumofil Contaminado
8 15-sep-20 - 82.75[Pneumofil Contaminado
9 15-sep-20 - 79.55|Pneumofil Contaminado
10 15-sep-20 - 86.80[Pneumofil Contaminado
11 15-sep-20 - 78.90|Pneumofil Contaminado
12 15-sep-20 - 97.90(Pneumofil Contaminado
13 15-sep-20 - 94.70{Pneumofil Contaminado
14 15-sep-20 - 88.65(Pneumofil Contaminado
15 15-sep-20 - 63.25|Pneumofil Contaminado
16
17
18
19
20
Total 1286.250(15 Pneumofil Contaminado
Eduardo Hernandez Bodega Mddulo 1
Entrego Recibio

Tabla 5.54. Control de subproducto y traslado 15/sep./20

Por ultimo, en las tablas 5.55 y 5.56 se pueden observar los kilogramos entregados
durante el dia 19 de octubre del 2020.
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R03-PSC-8.3-01

UNITEX REVISION: A
w UN’TEX FECHA DE REVISION: 12/NOV/20
Control de Subproductos RESPONS,ABLE ASEG. CALIDAD
RETENCION: 6 MESES
Ruta \\192.168.1.73\Work\PROYECTO\SISTEMA DE GESTION DE CAlHOJA 1 DE 3
ViajeNo.( 1/2) Subproducto a Mdédulo 1
No. Fecha No. Paca Peso Paca (Kg) Tipo de Material
1 19-oct-20 105 89.900|Pneumofil Contaminado
2 19-oct-20 101 86.200|Pneumofil Contaminado
3 19-oct-20 102 79.600|Pneumofil Contaminado
4 19-oct-20 106 79.500|Pneumofil Contaminado
5 19-oct-20 99 98.500|Pneumofil Contaminado
6 19-oct-20 98 85.700|Pneumofil Contaminado
7 19-oct-20 103 80.000|Pneumofil Contaminado
8 19-oct-20 97 98.750|Pneumofil Contaminado
9 19-oct-20 91 95.500|Pneumofil Contaminado
10 19-oct-20 96 103.000|Pneumofil Contaminado
11 19-oct-20 104 42.050(Pneumofil Contaminado
12 19-oct-20 85 99.850|Pneumofil Contaminado
13 19-oct-20 84 91.030|Pneumofil Contaminado
14 19-oct-20 86 86.700|Pneumofil Contaminado
15 19-oct-20 83 98.770|Pneumofil Contaminado
16 19-oct-20 87 97.600|Pneumofil Contaminado
17 19-oct-20 63 66.800|Pneumofil Limpio
18 19-oct-20 60 62.150|Pneumofil Limpio
19
20
16 Pneumofil Contaminado
Total 1541.600|2 Pneumofil Limpio

Tabla 5.55. Control de subproducto y traslado 19/oct/20 (parte 1)
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R0O3-PSC-8.3-01
UNITEX REVISION: A
w UN{ IE{‘, FECHA DE REVISION: 12/NOV/20
Control de Subproductos RESPONS,ABLE ASEG. CALIDAD
RETENCION: 6 MESES
Ruta \\192.168.1.73\Work\PROYECTO\SISTEMA DE GESTION DE CALIDAHOJA 2 DE 3
ViajeNo.( 2 /2) Subproducto a Médulo 1
No. Fecha No. Paca | Peso Paca (Kg) Tipo de Material
1 19-oct-20 57 62.550|Pneumofil Limpio
2 19-oct-20 40 79.900|Pneumofil Limpio
3 19-oct-20 52 57.000|Pneumofil Limpio
4 19-oct-20 39 86.530|Pneumofil Limpio
5 19-oct-20 58 74.100|Pneumofil Limpio
6 19-oct-20 42 79.330|Pneumofil Limpio
7 19-oct-20 55 65.350|Pneumofil Limpio
8 19-oct-20 45 72.090|Pneumofil Limpio
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Total 576.850(8 Pneumofil Limpio

Tabla 5.56. Control de subproducto y traslado 19/oct/20 (parte 2)

Inspeccidn de proceso — Segunda Parte

Durante la elaboracion del proyecto se estuvieron haciendo Inspecciones de proceso
cada 15 dias donde se obtenian los resultados de manera gradual con las mejoras
aplicadas a cada proceso implementadas a lo largo de los meses.

En la tabla 5.57 se puede observar la inspeccion de proceso aplicada a finales del mes
de octubre notando una mejora significativa a comparacion de la aplicaciéon del mismo el

primer mes.
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UNION TEXTIL INTERNACIONAL, S.A. DE C.V.
UNITEX INSPECCION DE PROCESO
sy 506 FEciA 390 . JCT D030
VELOCIDAD ECARTAMIEN P. PAQUETE HUSOS
MAQUINA Supervisor Insp. Calidad Supervisor PARADOS|
PREPA COGNE (1) 1sm/m| — | 67mm |~ | s6.0ke Bdo
PREPA COGNE (2) 220m/m| — |ssmm [$5 | 40.0kKg Ko
PREPA COGNE (3) 140m/m 105 55mm |55 | 230Kkg | 2.5 v 0
PREPA NSC (1) 202 m/m [20D. k| 2% 0
PREPA NSC (2) 10m/m|i}0 — |54 »F | 0
PREPA NSC (3) 110 m/m| — — | 270k N0
FROTADOR 150 m/m|10p.9 | 235mm|235| 2-Reig 2. 20|
MECHERA 55 m/m i ! )
CONT. COGNE 2/3 18m/m |}5.99 |200mm| 2 | 240gm | o i¥Y /4
CONT. COGNE 2/4 18 m/m 200mm (209 | 240gm | = /90|

" [HISPAMATIC 1 A 18 m/m 200mm 200 | 240gm | e /eS|
HISPAMATIC 1B 18 m/m 200mm| 300 | 2408m | 700 | ¥

 lHISPAMATIC 2 A ‘ (-¢4 9. | , 0S| 32
HISPAMATIC 2 B 16-¢4 2qegm | - 100 ] 6

" |cONT. EDERA 2/12 18mym |1S-8¢) 200gm | e205 | 2 ¥
CONT, EDERA 2/13 18 m/m |18.34 240gm | + Z/0 B
CONT. EDERA 2/14 18m/m [{S-9< 240gm | ZJO 12
CONT. EDERA 2/15 18m/m | Jb- 20em | 2/2 | 36
CON NSC 24m/m |20 165 mm 1.10kg (~15] 5¢C
CON GAUDINO 24 m/m soogm | <& | 4 ¥
DES. MURATA 1 950 m/m 41gm [ 3. il
DES. MURATA 2 950 m/m —t G

|reuniDO 1 /4 |40 m/m 240kg | 2,38 1 7¢
|reunino 2 Cisd410 m/m sookg [ 4-505 |1/ 2
REUNIDO 3 410 m/m

TOR. HAMEL 1 {50HU) 36 m/m |: sookg | 2-6 | 26
TOR. HAMEL 2 {100 HU) 36 m/m 3okg | 25 |54
TOR. HAMEL FELMAN 36 m/m — e =44
TOR. VOLKMAN LA e & | 38 m/m 3.00 kg o ey
TOR. VOLKMAN LB 2.\ | 38 m/m sookg | 2-% | 70
MADE ZERBO 1 484 mjm jeotoo | 1| O
MADE ZERBO 2 484 m/m [7oo |0 B0 O
MADE ZERBO 3 m/m [.p00 [ -300]
MADE ZERBO 4 330 m/m e —

- |MADE CROON L. 502 m/m _ | =
MADE CROON L. 502 m/m ey ||| =
CONERA FADIZ 1 (35HUS) .7 | 3
CONERA FADIZ 2 (35HUS) T
CONERA FADIZ 3 (35HUS) e
MOTOCONO (12HUSOS) (-2
FIL CONO (DESANILLAR) -1 0
ENTORCHADORA

Tabla 5.57. Inspeccién de proceso mes de octubre 2020

Después de las mejoras implementadas en el mes de octubre y noviembre se obtuvo un
cambio significativo en la Ultima inspeccion de proceso realizada a principios de
diciembre del 2020. En la tabla 5.58 se observan estos cambios.
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UNION TEXTIL INTERNACIONAL, S.A. DE C.V.
UNITEX INSPECCION DE PROCESO
FECHA J4 — Dil— Qo030
" VELOCIDAD ECARTAMIEN P. PAQUETE AUSOS
MAQUINA Supervisor Insp. Calidad Supervisor PARADOS]

PREPA COGNE (1) usm/m| — |ezmm|— |eeokg| — |4 Ao
PREPA COGNE (2) 20m/m| — |ssmm| — Jaooke| — |wfo
PREPA COGNE (3} 140m/m| / /5 § 55mm | 55§ 23.0Kg | 249 0
PREPA NSC (1) 202m/m| 2 0.2 35 kg | 37 0
PREPA NSC {2) 1om/m| //p 35 kg 37 o
PREPA NSC {3) 110 wfm| — 270k | — VA fo
FROTADOR 1som/m| /0.2 |235mm|235 | 2.2 | Q.20 /
MECHERA s5m/m| — = = ==
CONT. COGNE 2/3 18mfm | /6.4 §200mm|200 § 240gm (0 .05 S
CONT. COGNE 2/4 18m/m | /£.6 |200mm|R 00 | 240gm | 0-208 | /¥
HISPAMATIC 1 A 18m/m | /5. Zo|200mm |2 99| 200gm [0 /80 | Z
HISPAMATIC 1 B 18 m/m |/4. 20 {200mm| R 0o} 240gm |0/ 70 4
HISPAMATIC 2 A 18%m | J5.70 | 2gom| 200|290 9, |0-/82 | /5
HISPAMATIC 2 B '3l | (620 |300m| 200 | 290 4n | 6 - /50 | £
CONT. EDERA 2/12 18 m/m | /5 Fo a0gm | O - 330} /3
CONT. EDERA 2/13 18m/m |/5.35 240gm |0-230 | /«
CONT. EDERA 2/14 18m/m | /5. 95 240gm | O-2%° | &
CONT. EDERA 2/15 18 m/m /624 240gm | () -A90% /7
CON NSC 24m/m |22/ 1165mm 1oke| £ /g 1 3/
CON GAUDINO 24 m/m |/7, 44 | 180 mm s00gm | 0-600 | R ¥
DES. MURATA 1 esom/m| flo a188 9.0 /7
DES. MURATA 2 950 m/m| — —~ — -~
REUNIDOL  (opumde |410mym | 2/5 240k | A-7° | 32
BEUNIDO2 /) é’[a 2410m/m|4 /2 5.00ks 4. 8 /o 3/ jd
REUNIDO 3 40m/m| — - = =
TOR. HAMEL 1 (50HU) 36m/m | 524 sookg | 2.82 | /2
TOR. HAMEL2 (100HU) | 36mym | 77/ a00kg | 2.52 1 36
TOR. HAMEL FELMAN 36m/m| — — = —
TOR. VOLKMAN LA (fred) 38 m/m | 4/ 300k | 3-00 | 92
TOR. VOLKMAN LB (Zisilbl 38 m/m | 4/ 300kg | 300 | 49
MADE ZERBO 1 484 m/m |7 54 (00| Lase | o
MADE ZERBO 2 484 m/m | 784 J.Joo | @950 | 0
MADE ZERBO 3 330m/m 148 4 J.J00 1 /. 200 0
MADE ZERBO 4 330 m/m | — -
MADE CROON L. s02m/m | — =
MADE CROON L. som/m| T —
CONERA FADIZ 1 (35HUS) 9o/ /i 7
CONERA FADIZ 2 (35HUS) 262 T 0
CONERA FADIZ 3 (35HUS) 393 L2 4
MOTOCONO (12HUSOS) 36 12 0
FIL CONO {DESANILLAR) 540 Ll 0
ENTORCHADORA

Tabla 5.58. Inspeccion de proceso mes de diciembre 2020

Como se puede observar, existe una mejora significativa en relacién a la primera

inspeccion realizada en el mes de agosto aumentando la velocidad en varias maquinas
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para una mejor produccion y a su vez, incrementando los kilogramos de producto

terminado en cada una de las maquinas.

Resultados esperados

En resumen, cada una de las mejoras propuestas a lo largo del proyecto tuvieron un

relativo éxito ya que se lograron obtener los objetivos deseados en cada uno de los

apartados.

En la tabla 5.59 se presentan de forma general los resultados.

Objetivo Propuesto

Resultado Esperado

Controlar los procedimientos establecidos

para la elaboracion, preparacion y

acabado de fibras blandas en cada una de
los procesos dentro del é&rea de
produccion con el fin de mantener los

pardmetros dentro de especificacion.

Seguimiento de la inspeccién de proceso
en cada proceso permitiendo controlar los
procedimientos establecidos para la
elaboracién, preparacion y acabado de
los

de

fibras blandas manteniendo

pardmetros  principales  dentro

especificacion.

Reducir el porcentaje de segundas a 0.6%
y mermas a 3.5% de producto terminado
aplicando las medidas necesarias para
combatir estas debilidades.

Porcentaje de mermas reducido del 4.01%
en el mes de agosto, al 3.48% a finales del
mes de noviembre.

Porcentaje reducido de segundas de un
1.33% a un 0.74% a finales de noviembre,
con la certeza de alcanzar el pardmetro
finales del de

establecido a mes

Diciembre.

Promover diferentes acciones en base a
técnicas y herramientas aplicadas en la
metodologia Kaizen que incentiven al

desarrollo de una conducta de buena

Aplicacion de eventos Kaizen permitiendo
tener una responsabilidad y un desarrollo
dentro de

la empresa, consiguiendo

buscar siempre la mejora continua y la
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cultura de cero defectos desde puestos

operacionales hasta altos mandos.

cultura de cero defectos desde la limpieza
hasta desempefio notorio en cada

estacion de trabajo.

Tabla 5.59 Resultados generales
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES
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13. Conclusiones del Proyecto

El informe redactado especifica que, si bien los procedimientos establecidos en un inicio
permiten la produccion continua en cada uno de los procesos dentro de Union Textil, fue
necesaria la implementacion de diferentes estrategias desde diagramas de Ishikawa,
Pareto, AMEF y hasta eventos Kaizen para poder reducir y controlar los altos porcentajes
de productos de segunda calidad y de mermas que afectaban la confianza del cliente y
el deterioro en los estdndares de calidad dentro de la empresa.

Cada una de las actividades desde el registro diario de producto de segunda calidad, la
deteccion de los problemas mas comunes encontrados en estos productos, el desarrollo
de técnicas para atacar estas deficiencias y la amplia colaboracion de cada uno de los
trabajadores permitieron acercar el porcentaje de productos de segunda de un 1.33% al
0.74% a finales del mes de noviembre, sin embargo, al término de este, se llevo a cabo
la planificacion y realizacién de un evento Kaizen que permitir4 alcanzar el porcentaje
deseado de la empresa a mediados del mes de diciembre, pasando de un 1.33% a un

minimo de 0.6% en el mes de diciembre.

Fue indispensable el control de proceso mediante técnicas de implementacion de
mantenimiento auténomo, desarrollo de actividades, verificacion y revision de la
magquinaria por parte del inspector de calidad y el jefe de mantenimiento para obtener un
desarrollo 6ptimo y alcanzable en el control de los pardmetros fuera de especificacion

encontrados al inicio del proyecto.

De igual manera, las actividades encargadas en solventar problemas de fallas mecanicas
o de desarrollo de actividades especificamente en cada proceso, fueron de gran
importancia en la reducciébn de mermas confirmando asi que las principales
problematicas eran relacionadas mas al desarrollo de cada proceso y el desempefio de
cada maquina que el enfoque a deficiencias en el personal que opera estas mismas.
Logrando de esta manera, la reduccion de mermas de un 4.01% a un 3.48%, es decir,

0.02% mas alla del objetivo fijado a finales del mes de noviembre. Asimismo, al término
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de este mes se desarrollé el evento Kaizen descrito anteriormente, por lo que se espera

un porcentaje aun menor en el mes de diciembre.

Lo descrito anteriormente, y la asignacion de roles a lo largo del proyecto y dentro del
evento Kaizen, permitid que el personal de esta empresa cambiara su forma de actuar
ante los problemas, eliminaran esa vision de individualismo, de beneficio propio
afectando la calidad en los productos y comprendieran la sinergia que se logra al trabajar
en equipo, no solo en los puestos operacionales, si no, en el trabajo conjunto de cada
persona que labora en esta empresa, es decir, eliminar la palabra “jefe” y la adaptacion

de la palabra “lider”.

Las principales limitantes en el desarrollo de este proyecto fue la falta de tiempo en el
desarrollo del mismo, en este apartado, es importante destacar que este proyecto fue
extraido del banco de proyectos de Union Textil como una mejora de caracter urgente y
del mismo modo cada uno de los trabajadores conocia a fondo las metodologias a aplicar
de manera practica, es decir, el trabajo se hizo de manera conjunta con el residente y los
trabajadores los cuales agilizaron el trabajo de manera practica en el menor tiempo
posible y con todo lo necesario para llevarlo a cabo. Aun asi, el tiempo no fue lo suficiente
para el desarrollo total del proyecto por lo que Union Textil sigue trabajando en la

culminacién del mismo.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS
DESARROLLADAS
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14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Apligué métodos cuantitativos y cualitativos en el andlisis e interpretacion de datos
obtenidos en base a controles visuales y herramientas de calidad

2. Disefié e implementé formatos para una correcta recoleccion de datos y posterior
interpretacion

3. Apliqué estrategias de mejora continua en base a los procedimientos establecidos,
para su seguimiento y eventual control

4. Apliqué métodos de investigacion para implementar acciones a métodos y procesos
dentro de la organizacion.

5. Utilicé tecnologias de la informacion para el desarrollo de técnicas y la correcta toma
de decisiones.

6. Promovi el desarrollo del trabajo colectivo como unificador de un bien coman.

7. Actué como facilitador en el desarrollo de estrategias y técnicas de mejora, para pasar
de lo tedrico a lo préctico.

8. Gestioné sistemas de calidad para la mejora de los procesos.

9. Actualicé el Sistema de Gestidn de Calidad dentro de la empresa, para un futuro
seguimiento e implementacion

10. Aporté ideas y mejoras en las actividades encomendadas en el proyecto.

11. Integré equipos de trabajo dedicados al desarrollo del proyecto, ejerciendo
participacion de manera activa.

12. Realicé analisis a cada uno de los procesos dentro de la linea de produccion,
buscando la reduccién de material defectuoso mediante estrategias de solucion.

13. Aplica métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas enfocadas a
la calidad del producto con una vision estratégica.
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CAPITULO 8: FUENTES DE
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17. Anexos

Anexo 1

AGUASCALIENTES AGS, 24 DE AGOSTO 2020 -

ASUNTO: Carta de aceptacion

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director del Instituto Tecnolégico

De Pabelién de Arteaga.

Lic. Ma. Magdalena Cuevas Martinez

Jefa del departamento de Gestién Tecnoldgica y Vinculacién

PRESENTE

Por este conducto, me permito informarle que el C. SERGIQ ULISES CASTILLO QUIROZ con
nimero de control 161050411, alumno de la carrera de Ingenieria Industrial, fue aceptado para
realizar su Residencia Profesional en el Proyecto CONTROL DE PROCESO EN PLANTA: CONTROL Y
REDUCCION DE MERMAS, SEGUNDAS. Donde cubrird un total de 500 horas, durante el periodo
Agosto — Diciembre 2020.

Sin otro particular por el momento, aprovecho la ocasién para enviarle un cordial saludo.

ATENTAMENTE .

© uniex

TEJIENDO TUS SUEROS

. RECURSOS HUMANOS
UNION TEXTIL INTERNACIONAL $A DE CV
Patronal AO174061109
3an Cayetano, C.P. 2001
1-T4

L.A.E Enrique Lépez Pérez Maldoaéao

Director General

396, 97. 9B ¥ 99 Af ENTES. AGS

www . uniontexiil.com.mx
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Anexo 2

& vwmex

UNION TEXTIL, S.A. de C.V.

A02-7.1-01

PLAN DE CALIDAD
SISTEMA DE CALIDAD

REVISION: A

FECHA DE REV: 05/08/2020

Nombre del Producto: Ver Hoj

a Final

Especificacion en Namero Métrico: Ver Hoja Final

FECHA DE ACTUALIZACION: 03/08/20

RESPONSABLE: Jefe. Aseg. de Cal.

FECHA DE actualizacion: Agosto 20

Plan de Insp.

# de Proced.

Registro

Proceso Inspeccionado (Nombre de Insp.)

Hoja: 1 De: 12

UT-POC-01

PSC-15GP-01

R1 UT-POC-01

Almacén (Inspeccion) de Materia Prima

Inspeccién y Prueba

Prueba

Planes de Reaccién

Equipos de Inspeccion

Caracteristica a Verificar | Tipo de Material |Especificacion/Cri Método Frecuencia |[Norma de Instrumento Instructivo de Uso Proced. Retrabajo
terio de de Aceptabilida
Aceptacion Inspeccién_|d AR Inspeccion Proceso. Equipo
" o Menor o igual a - VEREN | Vertablal | .
Humedad (Control Interno)  Fibra Acrilica 5% Hum Mecanico ANEXO | UT-POC.01 Higrometro (HI01) UT-IEM N/A R1 PSC-13AC-01 NA
" o VER EN Ver tabla 1
Lustre Fibra Acrilica Brillante Visual ANEXO | UT-POC.O1 NA UT-POC-01 N/A R1 PSC-13AC-01 NA
Encogimiento Fibra Acrilica 20% +/- 3 Manual-Mecanico \i\izsg 213 Escantillon (ES01) y UT-POC-01 N/A R1 PSC-13AC-01 NA
" o 25 grs/metro +/- VER EN Ver tabla 1 "
Peso Fibra Acrilica Manual Escantillon (ES01) y B UT-IEM N/A R1 PSC-13AC-01 NA
! n 2 . ANEXO | UT-POC-0L llon (ES01) y
. " o Menor o igual a - VEREN | Vertabla 1 .
Regularidad Fibra Acrilica 3.5%U Mecénico ANEXO | UT-POC-01 Regularimetro (RE01) UT-IEM N/A R1 PSC-13AC-01 NA
Plan de Insp. # de Proced. Registro ] Proceso Inspeccionado (Nombre de Insp.)
UT-POC-01 UT-POP-01,02,03| R2 UT-POC-01 | Preparacion Terceros Pasos y Mechera/Frot (Inspeccion de Mecha y Pabilo)
Inspeccion y Prueba Equipos de Inspeccidn Medicion y Prueba Planes de Reaccion
Caracteristica a Verificar | Tipo de Material |Especificacion/Cri Método Frecuencia [Norma de Instrumento Instructivo de Uso Proced. Retrabajo
terio de de Aceptabilida
Aceptacion Inspeccién_|d AR Inspeccion Proceso. Equipo
8, Botes
Peso Mecha 85 gr+-.2gr Manual Inicio de Reproceso |Escantillon (ES01) y Ba: UT-IEM UT-POP, PSC-13AC-01 | A1 PSC-02RD-01, R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
turno
Menor o Igual a 4 . "
Regularidad Mecha %U Mecanico C/3 dias Reproceso |Regularimetro (RE01) UT-IEM UT-POP, PSC-13AC-01 | A1 PSC-02RD-01, R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
C/15 Mud
mechera Reproceso o
Peso Pabilo 1gr+-.02 Manual /75 mud Aceptar como|Asped (AS01) y Basculal UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01, R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Frot esta
C/60 Mud
Menor o Igual a mechera Reproceso o
Regularidad Pabilo 29%U Mecénico /120 mud Aceptar como|Regularimetro (RE01) UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01, R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
frot esta
Plan de Insp. # de Proced. Registro | Proceso Inspeccionado (Nombre de Insp.)
UT-POC-01 UT-POP-01,02,03| R2 UT-POC-01 I Preparacion Primeros pasos y Mechera/Frot (Inspeccién de Mecha y Pabilo)
Inspeccion y Prueba Equipos de Inspeccidon Medicién y Prueba Planes de Reaccion
Caracteristica a Verificar | Tipo de Material |Especificacion/Cri Método Frecuencia [Norma de Instrumento Instructivo de Uso Proced. Retrabajo Proceso. Equipo
8, Botes
Peso Mecha 26grs/ mt +/-2 Manual Inicio de Reproceso |Escantillon (ES01) y Ba: UT-IEM UT-POP, PSC-13AC-01 | AL PSC-02RD-01, R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
turno
Menor o Igual a5 . "
Regularidad Mecha %U Mecanico C/3 dias Reproceso |Regularimetro (RE01) UT-IEM UT-POP, PSC-13AC-01 | A1 PSC-02RD-01, R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Tr TS ™o
mechera Reproceso o
Peso Pabilo 1.1gr+- .02 Manual Crsmud  |ACePtar como|Asped (AS01) y Basculal UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01, R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
ot esta
Erso T
Menor o Igual a mechera Reproceso o
Regularidad Pabilo 696U Mecénico /120 mud Aceptar como|Regularimetro (RE0O1) UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01, R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
e esta
Plan de Insp. # de Proced. Registro ] Proceso Inspeccionado (Nombre de Insp.)
UT-POC-01 UT-POP-01,02,03| R2 UT-POC-01 | Preparacion _Segundos Pasos y Mechera/Frot (Inspeccién de Mecha y Pabilo)
Inspeccion y Prueba Equ\pos de Inspeccién Medicién y Prueba Planes de Reaccion
Caracteristica a Verificar | Tipo de Material |Especificacion/Cri Método Frecuencia |[Norma de Instrumento Instructivo de Uso Proced. Retrabajo Proceso. Equipo
Peso Mecha 22 grs/mt_+/-2 Manual Inicio de Reproceso_|Escantillon (ES01) y UT-IEM UT-POP, PSC-13AC-01| A1 PSC-02RD-01, R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Regularidad Mecha Yenor o Igual a 4 % i C/3 dias Reproceso_|Regularimetro (RE01) UT-IEM UT-POP, PSC-13AC-01 | Al PSC-02RD-01, R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Peso Pabilo 1.1gr +/-.02 Manual mechera Aceptar como|Asped (AS01) y UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01, R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Regularidad Pabilo 6%U Mecanico mechera Aceptar como|Regularimetro (RE01) UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01, R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
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Hoja:2 De: 12

Plan de Insp.

# de Proced.

[ Registro |

Proceso

1ado (Nombre de Insp.)

UT-POC-02

UT-POP-06

| R1UT-POC-02 |

Continua_Gaudino (Inspeccion de Hilado)

Inspeccion y Prueba

Eauléos de Inspeccion Medicion

Prueba

Planes de Reaccion

Caracteristica a Verificar | Tipo de Material | Especificacion/Cri Método Frecuencia |Norma de Instrumento Instructivo de Uso | Proced. Retrabajo
terio de de Aceptabilida
Aceptacion Inspeccién |d AR Inspeccion Proceso. uipo
Regularidad GlAngora), - |Menor o lgual a 11 Mecanico €/60 mud 213 Regularimetro (RE01) UT-EM PSC-13AC-01 | Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
H(Arcangel) %U maximo
Calibre o Namero Métrico G 9 m/gr +/- .45 Mecénico % 213 Asped (AS01) y Basculal UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Namero Métrico H 3.5 m/gr +/- .17 Mecénico % 213 Asped (ASO1) y Basculal UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcién Primaria G 1a205tmz, Mecanico c/L00 mud 23 [Torciémetro (TO01) UT-EM PSC-13AC-01 | AL PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01 AL PSC-02RD-01
2a145¢m S maximo
Torcién Primaria H 1a130tm z Mecanico c/L00 mud 23 [Torciémetro (TO01) UT-EM PSC-13AC-01 | AL PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01 AL PSC-02RD-01
2a85Um S maximo
Nombre del Producto: Ver Hoja Final
Especificacion en Nimero Métrico: Ver Hoja Final FECHA DE ACTUALIZACION: 03/08/20
Plan de Insp. # de Proced. Registro Proceso Inspeccionado (Nombre de Insp.)
UT-POC-02 UT-POP-04 R1 UT-POC-02 Continuas Co?netex (Inspeccién de Hilado)
Inspeccion y Prueba Equipos de Inspecci Medici6én y Prueba Planes de Reaccion
Caracteristica a Verificar | Tipo de Material |Especificacién/Cri Método Frecuencia |Norma de Instrumento Instructivo de Uso | Proced. Retrabajo
terio de de Aceptabilida
Aceptacién Inspeccién |d AIR Inspeccion Proceso. Equipo
D(Escarcha) Menor o Igual a 11 ¢/60 mud Regularimetro (RE01) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
Regularidad E(Crystal) %U Mecanico maximo 2/3 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Nimero Métrico ¢/25 mud Asped (AS01) y Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
E(Crystal) 15.5 m/gr +- 4 Mecanico maximo 213 Bascula (BA04) UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Niamero Métrico c/25 mud Asped (ASO1) y Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
E(Ruby) 155Nm. +-.77 Mecanico maximo 213 Bascula (BA04) UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Namero Métrico c/25 mud Asped (ASO1) y Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
G (Angora) 9Nm. +/-.45 Mecénico maximo 2i3 Bascula (BAO4) UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Namero Métrico c/25 mud Asped (ASO1) y Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
| (Emmanuel 8Nm +/-.4 Mecénico maximo 213 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Namero Métrico c/25 mud Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
N (Firenze/ caricial 8Nm +/-.4 Mecénico maximo 213 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Nimero Métrico c/25 mud Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
C(Diamante; 17 +/- .85 Mecénico maximo 2/3 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Nimero Métrico D(Escrcha) 7.82 migr +I- 82 Mecanico C:::NT“”: 213 Asped (AS01) y Basculal UT-IEM PSC-13AC-01 AL PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Nimero Métrico ¢/25 mud Asped (ASO1) y Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
F(Lordo) 35+-.17 Mecénico maximo 213 Béascula (BA04) UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Namero Métrico ¢/25 mud Asped (ASO1) y Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
H(Arcangel 35+-.17 Mecanico maximo 213 Bascula (BA04) UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Niamero Métrico ¢/25 mud Asped (AS01) y Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
J(Combate) 135 m/gr +-1.5 Mecanico maximo 213 Bascula (BA04) UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Nimero Métrico ¢/25 mud Asped (AS01) y Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
K(Crepe grueso) 17 +- .85 Mecénico maximo 213 Bascula (BA04) UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Niamero Métrico c/25 mud Asped (ASO1) y Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
L(3/15 Lustrafil Mecénico maximo 213 Bascula (BA04) UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Calibre o Nimero Métrico c/25 mud Asped (ASO1) y Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
M(Janitzio) 9 +-.42 Mecénico maximo 213 Béascula (BA04) UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcién Primaria ¢/100 mud Torciémetro (TOO1) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
E(Crystal) 360 t/m Z Mecénico maximo 213 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcién Primaria 1a360tm Z, ¢/100 mud  Torciémetro (TO01) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
E(Ruby/ 2a230tm S Mecénico maximo 213 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcién Primaria 1la205tm Z, ¢/100 mud  Torciémetro (TO01) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
G (Angora) 2a145tm S Mecanico maximo 2/3 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcién Primaria la185tm Z, ¢/100 mud  Torciémetro (TO01) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
| (Emmanuel 2a85¢mS Mecénico maximo 213 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcién Primaria 1a290tm Z, ¢/100 mud  Torciémetro (TO01) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
N (Firenze/ caricia) 2a283tm S Mecénico maximo 23 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcién Primaria 1a360tm2Z ¢/100 mud  Torciémetro (TO01) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
C(Diamante’ 2a 260 t/m S Mecénico maximo 23 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcién Primaria ¢/100 mud Torciometro (TO01) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
D(Escarcha 230tm +/-.26 Z Mecanico maximo 213 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcion Primaria 1al130tmZ ¢/100 mud Torciometro (TOO01) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
F(Lordo) 2a85UmS Mecanico maximo 213 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcién Primaria 1a130tmZ ¢/100 mud Torciometro (TO01) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
H(Arcangel) 2a85tm S Mecénico maximo 213 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcién Primaria ¢/100 mud Torciémetro (TO01) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
J(Combate) Mecénico maximo 213 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcién Primaria 1a360tmzZ ¢/100 mud Torciémetro (TOO1) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
K(Crepe Grueso 2a230tm S Mecénico maximo 213 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcién Primaria ¢/100 mud Torciémetro (TOO1) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
L(3/15 Lustrafil Mecénico maximo 213 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
Torcién Primaria 1a205t¢m2Z ¢/100 mud Torciémetro (TO01) Al PSC-02RD-01 R2 PSC-13AC-01
M(Janitzio) 2a 1450 Um S Mecanico maximo 213 UT-IEM PSC-13AC-01 Al PSC-02RD-01
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Anexo 3

A03-PSC-7.1-01
UNITEX UN ITEX REVISION: A
g Plan de Control de Procesos (RUBI) FECHADE REVISION: 19/NOVI20
ey s T ESPONSABLE: HUMBERTO RODRIGUEZ
Fecha de Elaboracién: 18/NOV/20
Ruta: \\192.168.1.73\Work\PROYECTO\SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD 9001-2008\PSC'S\PSC-7.1-01 PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL PRODUCTO HOJAS 4
DEPARTAMENTO 1 [No. POM UT-POM-01 [Descripcién del proceso Peinaje 1 | No POP 03
Equip COGNETEX 1 [No. Operacién 1 [Procedimi perati Preparacié |
PLANES DE REACCION
No. Parametro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacion Parametro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervisién Proceso Equipo
1 Velocidad Todos 220 mts/min. Minimo Semanal Supervisor Manual Tacométro Ajuste velocidad Polea motor principal
2 Peines Todos 104 -5 Semanal Supervisor Manual Visual Cognetex Reponer peines
3 Ecartamiento Todos 67mm +/- 5 Mensual Aseg. De calidad Manual Cinta metrica 6 vernier Cognetex Ajustar Ecartamiento
Caracteristicas del producto Especificacion de la caracteristica Typo de material Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
Medicién/verif. Medicién/ verificacion Medicién/ verificacion medicién
4 Mecha de salida 26grs/ mt +/-2 Todos c/ turno Operario Basculay escatillon 1 IEM Reprocesar Ajustar estiraje
5 Llenado en bote 40 kg. Minimo Todos c/ 8 dias Supervisor Béscula N/A Ninguno Ajustar cuenta metros
6 Regularidad 5% maximo Todos Mensual Aseg. De calidad Regularimetro IEM Reprocesar Peines, ecartamiento
DEPARTAMENTO 1 [No. POM UT-POM-01 [Descripcién del proceso Peinaje 2 | No POP 03
Equip COGNETEX 2 [No. Operacién 2 [Procedimi perati Preparaci6
PLANES DE REACCION
No. Parametro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacién Parametro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervisién Proceso Equipo
7 Velocidad 1 Todos 158.2 mts/min. minimo Semanal Supervisor Manual Tacométro Ajuste velocidad Polea motor principal
8 Peines Todos 104 -5 minimo Semanal Supervisor Manual Visual Cognetex Reponer peines
9 Ecartamiento Todos 55mm  +/-5 Mansual Aseg. De calidad Manual Cinta metrica 6 vernier Cognetex Ajustar Ecartamiento
Caracteristicas del producto Especificacion de la caracteristica Typo de material Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
Medicién/verif. Medicién/ verificacién Medicién/ verificacién medicién
10 Mecha de salida 22grs/mt +/-2 Todos C/ turno Operario Basculay escatillon 1 IEM Reprocesar Ajustar estiraje
11 Llenado en bote 35 kg minimo Todos C/ 15 dias Supervisor Bascula N/A Ninguno Ajustar cuenta metros
12 Regularidad 4% méaximo Todos c/72 hrs. De trabajo Inspector de cédlidad Regularimetro IEM Reprocesar Peines, ecartamiento
DEPARTAMENTO 1 |No. POM UT-POM-01 Descripcion del proceso Peinaje 3 | No POP 03
Equip COGNETEX 3 |No. Operacién 3 ir di i p i6 |
PLANES DE REACCION
No. Parametro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacién Pardmetro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervisién Proceso Equipo
13 Velocidad 1 Todos 156.9 mts/min. minimo Semanal Supervisor Manual Tacométro Ajuste velocidad Polea motor principal
14 Peines Todos 104 -5minimo Semanal Supervisor Manual Visual Cognetex Reponer peines
15 Ecartamiento Todos 55mm  +/-5 Mansual Aseg. De calidad Manual Cinta metrica 6 vernier Cognetex Ajustar Ecartamiento
Caracteristicas del producto Especificacion de la caracteristica Typo de material Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
Medicién/verif. Medicién/ verificacion Medicién/ verificacién medicién
16 Mecha de salida 9grs/mt +/-.2 Todos C/ turno Operario Basculay escatillon 1 IEM Reprocesar Ajustar estiraje
17 Llenado en bote 25 kg minimo Todos C/ 15dias Supervisor Bascula N/A Ninguno Ajustar cuenta metros
18 Regularidad 4% maximo Todos ¢/72 hrs. De trabajo Inspector de célidad Regularimetro IEM Reprocesar Peines, ecartamiento
DEPARTAMENTO 1 Preparacién INo. POM UT-POM-01 IDescripcién del proceso Peinaje 1
Equipo: NSC1 |No. Operacién: 4 I, imi operativo Preparacion
Parametro de Proceso TIPO MATERIAL Especlmcaclon Frecuencia p bl étodo Control Instrumento Supervisién Proceso
No. Pardametro
1[Velocidad Todos 200 mts/min. Minimo  |Semanal Supervisor Manual Tacométro Ajuste velocidad
2|Peines Todos 144 -5 Semanal Supervisor Manual Visual Cognetex
3|Ecartamiento Todos 55 mm +/- 5 Mensual Aseg. De calidad Manual Cinta metrica 6 vernier |Cognetex
Caracteristicas del producto Material Espe:iflsaciz:mfie la Frecuencia Medicién / .R-esponsa-h-le . Instrume|-1fo ) -ir-\'structivu de| Proceso
Caracteristica verif verificacion Verificacion medicién
4|Mecha de salida Todos 26 grs/ mt +/-2 c/ turno Operario Basculay escatillon 1 IEM Reprocesar
5|Llenado en bote Todos 40 kg. Minimo c/ 8dias Supervisor Bascula N/A Ninguno
6|Regularidad Todos 5% Uster maximo Mensual Aseg. De calidad Regularimetro IEM Reprocesar
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DEPARTAMENTO 1 Preparacion |No. POM UT-POM-01 |Descripci6n del proceso Peinaje 2
Equipo: NSC 2 |No. Operacion: 5 IP di operativo Preparacién
No. Pardmetro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacién Pardmetro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervisién Proceso
7|Velocidad 1 Todos 110 mts/min. minimo  [Semanal Supervisor Manual Tacométro Ajuste velocidad
8|Peines Todos 144 -5 minimo Semanal Supervisor Manual Visual Cognetex
9|Ecartamiento Todos 60mm +/-5 Mansual Aseg. De calidad Manual Cinta metrica  vernier  [Cognetex
Caracteristicas del producto Material Caracteristii: . i verif ! Medicién/verificacion Med::iztr:;j\rlneer;::acién P"O':Ed'm':::i:‘;:‘rum‘m e Proceso
10[Mecha de salida Todos 22grs/mt +/-2 C/ turno Operario Bdsculay escatillon 1 1EM Reprocesar
11{Llenado en bote Todos 39 kg minimo C/ 15 dias Supervisor Béscula N/A Ninguno
12|Regularidad Todos 4% maximo ¢/72 hrs. De trabajo Inspector de calidad Regularimetro IEM Reprocesar
DEPARTAMENTO 1 Preparacion |No. POM UT-POM-01 IDescripcién del proceso Peinaje 3
Equipo: NSC 3 |No. Operacion: 6 |Procedimiento operativo Preparacion
No. Parametro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacion Parametro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervision Proceso
13|Velocidad Todos mts/min. minimo [Semanal Supervisor Manual Tacométro Ajuste velocidad
14|Peines Todos 144 -5 minimo Semanal Supervisor Manual Visual Cognetex
15|Ecartamiento Todos 55mm  +/-5 Mansual Aseg. De calidad Manual Cinta metrica é vernier  |Cognetex
Caracteristicas del producto Material Car;l:teristi‘:: " " verif ! Medicién/verificacion Med:tr:‘iztr:;‘\rl“eer;::acién . P"O':Ed'm'fn"et:i:;:um"o o Proceso
16|Mecha de salida Todos 8.5grs/mt +/-2 Cada 7 botes Operario Bdscula y escatillon 1 1EM Reprocesar
17|Llenado en bote Todos 28kg minimo Cada 15 dias Supervisor Béscula N/A Ninguno
18|Regularidad Todos 4% Uster méximo 20 hrs. Horometro Inspector de calidad Regularimetro IEM Reprocesar
DEPARTAMENTO 2 [No. POM UT-POM-09-10  |Descripcién del proceso Hilado |
Equip EDERA, COGNETEX E HISPAMATIC |No. Operacién 7 IP. operativo Contil g! | No POP 10
PLANES DE REACCION
No. Pardmetro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacion Pardmetro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervisién Proceso Equipo
24 Velocidad RUBI 18 mts/min. Minimo Semanal Supervisor Manual Tacometro Ajuste de velocidad  [Polea de motor principal
25 Ecartamiento RUBI 200mm +/-10 Mensual Aseg. De célidad Manual Visual Ajustar ecartamento  |Continua Cognetex
Caracteristicas del producto Especificacion de la caracteristica Typo de material Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
Medicién/verif. Medicién/ verificacién Medicién/ verificacion medicién
26 Hilar 15.5Nm. +/-.78 Rubi ¢/ 25 mudadas Inspector de calidad Asped y bascula IEM Separar, identificar Ajustar estiraje
27 Torsiones / m. 1a360+/-20 enZ 2a230S +/- 12 Rubi ¢/ 25 mudadas Inspector de calidad Torsiometro IEM Separar, identificar Ajustar Torsiones
28 Peso de paquete 230gr. / 110 gr. (Hispamatic) Rubi ¢/ 15 dias Supervisor Bascula de empaque IEM Ajuste de paquete Continua Cognetex
DEPARTAMENTO 3 |No. POM UT-POM-15 |Descripcién del proceso Desalojo |
Equip MURATA |No. Operacién 8 |Procedimiento operativo Murata | No POP 15
PLANES DE REACCION
No. Parametro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacion Parametro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervision Proceso Equipo
29 Velocidad RUBI 900 mts/min minimo Semanal Supervisor Visual Tacometro Ajuste de velocidad |Control del monitor
Caracteristicas del producto Especificacion de la caracteristica Typo de material Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
Medicién/verif. Medicién/ verificacion Medicién/ verificacion medicién
30 |Pesodel cono Todos RUBI 3 kg. Minimo ¢/ 25 mudadas Supervisor Bascula 1EM Ajustar peso
DEPARTAMENTO 3 [No. POM UT-POM-15 [Descripcién del proceso Desalojo [
Equip SCHWITTER |No. Operacion 9 |Procedimiento operativo Murata | No POP 15
PLANES DE REACCION
No. Pardmetro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacion Pardmetro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervisién Proceso Equipo
29 Velocidad RUBI 900 mts/min minimo Semanal Supervisor Visual Tacometro Ajuste de velocidad [Control del monitor
Caracteristicas del producto Especificacion de la caracteristica Typo de material Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
Medicién/verif. Medicién/ verificacion Medicién/ verificacion medicién
30 |Peso del cono Todos RUBI 3kg. Minimo ¢/ 25 mudadas Supervisor Bdscula 1EM Ajustar peso

167




DEPARTAMENTO 5 [No. POM UT-POM-18 [Descripcién del proceso RETORCIDO |
Equip TORZAL VOLKMAN |No. Operacién 10 Procedimi perati VOLKMAN | No POP 18
PLANES DE REACCION
No. Pardmetro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacion Pardmetro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervisién Proceso Equipo
35 Velocidad RUBI 45 mts/min minimo Semanal Supervisor Manual Tacometro Ajuste de velocidad Polea de motor principal
Caracteristicas del producto Especificacion de la caracteristica Typo de material Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
Medicién/verif. Medicién/ verificacién Medicién/ verificacion medicién
36 Torsiones 230t/m S+/-29 RUBI cada 42 mudadas Insperctor de calidad Torciometro IEM Separar e Identificar Cambio engranes torsién
37 Peso paquete 3.Kg. Minimo RUBI cada 15 dias Supervisor Bascula de empaque IEM Ajusted de paquete Torzales
DEPARTAMENTO 5 |No. POM UT-POM-18 |Descripcién del proceso RETORCIDO |
Equip TORZAL HAMELL [No. Operacién 11 |Procedimiento operativo VOLKMAN | No POP 18
PLANES DE REACCION
No. Pardmetro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacion Parametro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervision Proceso Equipo
35 Velocidad RUBI 24 mts/min minimo Semanal Supervisor Manual Tacometro Ajuste de velocidad Polea de motor principal
Caracteristicas del producto Especificacion de la caracteristica Typo de material Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
Medicién/verif. Medicién/ verificacion Medicién/ verificacion medicién
36 Torsiones 260t/m S+/-29 RUBI cada 42 mudadas Insperctor de calidad Torciometro IEM Separar e Identificar Cambio engranes torsién
37 Peso paquete 3.Kg. Minimo RUBI cada 15 dias Supervisor Bascula de empaque IEM Ajusted de paquete Torzales
DEPARTAMENTO 6 [No. POM UT-POM-20 [Descripcién del proceso MADEJADO |
Equip MADEJERA ZERBO |No. Operacion 12 |Procedimiento operativo MADEJERA ZERBO | No POP 20
PLANES DE REACCION
No. Pardmetro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacion Pardmetro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervisién Proceso Equipo
38 Velocidad RUBI 484.5 mts/min minimo Semanal Supervisor Manual Cronémetro Ajuste de velocidad Polea de motor princpal
39 Perimetro de aspas RUBI 1800 mm Semanal Insperctor de calidad Manual Cinta metrica Ajuste de velocidad Madejera Zerbo
Caracteristicas del producto Especificacion de la caracteristica Typo de material Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
Medicién/verif. Medicién/ verificacién Medicién/ verificacion medicién
40 Peso de madeja 900 GR. RUBI ¢/ 3dias Insperctor de calidad Béscula IEM Separar e ldentificar Ajuste cuentametros
41 Ancho de madeja 150 mm +/- 5 RUBI Mensual Insperctor de calidad Cinta metrica N/A Separar e Identificar Ajuste de vaivén
DEPARTAMENTO 7 | [No. POM UT-POM-25-27 | Descripcién del proceso Tedido | No POP 25- 27- 28
Equip Ma de tefiido | |No. Operacion 13 Pi di Pt i |
PLANES DE REACCION
No. Pardmetro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacién Pardmetro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervisién Proceso Equipo
41 Programa Todos Segln POPs. Mensual Jefe de tintoreria Automdtico Programador Reprogramar Programador
42 Rev./ Maquina Todos 640-660 Mensual Jefe de tintoreria Manual Tacometro Rev.min. Polea de propela Maq.
Caracteristicas del producto Especificacion de la caracteristica Typo de material Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
Medicion/verif. Medicién/ verificacion Medicién/ verificacion medicién
43 Carga de madejas Segun maquina Rubi Cada tefiida Tefiidor en turno Visual / Bscula Seglin carga Reacomodar Maquina
44 Empastar Colorante Todos Agua caliente Diario Jefe de tintoreria Manual Tefiida capacitacion POP11,12,13
45 Curva agotamiento Todos Segun POPs Mensual Jefe de tintoreria Automatico Visual Reprogramar Programador
46 Pesado de colorantes Todos Seguin A1POP-25 Mensual Jefe de tintoreria Visual N/A capacitacion UT-POP-25
DEPARTAMENTO 7 |No. POM UT-POM-29-30 | Descripcién del proceso Centrifugado | No POP 29- 30
EQUI{CENTRIFUGA |No. Operacién 14 |Procedimi perati Centrifugado y secado_|
PLANES DE REACCION
No. Pardmetro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacion Pardmetro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervisién Proceso Equipo
47 | Tiempo de centrifugado Todos 36 min. Minimo Mensual Jefe de tintoreria Automatico Cronémetro Ajuste programador Programador centrifuga
Caracteristicas del producto Especificacion de la Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
caracteristica Medicion/verif. Medicién/ verificacion Medicién/ verificacion medicién
48 Carga de maquina Todos 153 Kg minimo Cada carga Operario Béscula POP Ajustar carga Centrifuga
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DEPARTAMENTO 7 [No. POM UT-POM-31 [Descripcién del proceso Secadode hilo | No POP 31
EQUI{SECADOR |No. Operacién 15 |procedi operati Centrifugado y secado |
PLANES DE REACCION
No. Parametro de Proceso TIPO MATERIAL Parametro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervision Proceso Equipo
146 Tiempo de secado Rubi 50 min. Minimo Mensual Jefe de tintoreria Automatico Crondémetro o reloj Reprocesar Secador
Caracteristicas del producto Especificacion de la Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
caracteristica on/verif. icion/ verificacion Medicién/ verificacion medicién
147 Carga de maquina Rubi 34 bastones 3 madejas ¢/u Cada 15 dias Operario Visual POP Ajustar carga Secador
DEPARTAMENTO 8 [No. POM UT-POM-33 [Descripcién del proceso Enconado | No POP 33
EQUI|{CONERA FADIZ INo. Operacion 16 IProcedimiento operativo
PLANES DE REACCION
No. Parametro de Proceso Especificacion Pardametro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervision Proceso Equipo |
148 |Velocidad conera 298 mts/min. Minimo Mensual Supervisor Manual Tacometro Ajustar velocidad Polea del motor conera
Caracteristicas del producto Especificacion de la Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
caracteristica Medicién/verif. Medicién/ verificacion Medicién/ verificacion medicién
149 |Peso del cono 1.200 Kg. 1.2 Kg. Minimo Semanal Supervisor Bdscula de empaque 1EM reprocesar Conera FADIZ
DEPARTAMENTO 10 |No. POM UT-POM-20-21 |Descripci6n del proceso Pesado y No POP 52
EQUI|BASCULA Y COMPUTADORA |No. Operacion 17 IP. dimiento operativo Pesado y
PLANES DE REACCION
No. Parametro de Proceso TIPO MATERIAL Especificacion Parametro Frecuencia Responsable Método Control Instrumento Supervision Proceso Equipo
146 |Peso bolsa p/ cono RUBI 125 grs. cada que se Sup. Emp y/o recibo Manual Bascula N/A N/A
Caracteristicas del producto Especificacion de la Frecuencia Responsable Instrumento Procedimiento instructivo Proceso Equipo
caracteristica dicion/verif. icion/ verificacion Medicién/ verificacion medicién
152 |Empaque RUBI 12 Conos por bolsa Cada 15 dias Supervisor Visual Segun POP 20 Empacar Bolsa para empaque
154 |Conos y quesos Restos Empaque segun requiera Cada 15 dias Supervisor Visual Segun POP 20 Empacar Bolsa para empaque
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Anexo 4

l UNITEX @wm

A TRAVES DEL DEPARTAMENTO DE DESARROLLO DE PERSONAL, OTORGA LA PRESENTE

CONSTANCIA

A: SERGIO ULISES CASTILLO QUIROZ

POR HABER PARTICIPADO EN EL CURSO BASICO

AUDITORES INTERNOS ISO 9001
Is o CON UNA DURACION DE 2 HORAS, EN MODALIDAD PRESENCIAL.

AGUASCALIENTES, AGUASCALIENTES; A 28 DE SEPTIEMBRE DE 2020

L.A.E ENRIQUE Lém%%moo i (@) UN ’ TEX L.A.E ENRIQUE lg{‘@/womoo
CURSO DIRECTORGENERAL

INSTRUCTOR TESIENDO TUS SUEROS

RECURSOS HUMANOS
UNION TEXTIL INTERNACIONAL SA DE CV
Registro Patronal ACO174{02(1>1 Oé) ishoid
el Kant 108, Col. San Cayetano, L.t- cv-
3 Anplzgzz:lienies. Ags. Tels. (449) 158-19-74 y 146-08-97
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